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rakennus, jonka tilavuus on 12600 m3 
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Tampella—Tamrock on ainoa kallionporauslaitteiden valmistaja 


KUITUKANGASTEHTAAMME ON VALMIS! 


alueella Tampereella. T. 
Kansikuva 
maassamme, 


FI 


2/1970 


DI Harry Sucksdorff 
Oy Tampella Ab 
Tampere 


Näin tuli 
kuitukangas 
Tampellaan 


Tämän aukeaman vasemmalla 
puolella näkyvä kuitukangas- 
tehdas on ainutlaatuisen yh- 
teistyön tulos, johon ovat otta- 
neet osaa Tampellan konepa- 
jan, puunjalostustehtaiden, ra- 
kennusosaston ja tekstiiliteh- 
taiden edustajat. 

Jo monta vuotta sitten Tam- 
pellan johto alkoi seurata kui- 
tukangas-alalla tapahtuvaa 
kehitystä. Todettiin, että yh- 
tiömme piirissä voidaan yhdis- 
tää koneenrakentajan sekä pa- 
perin- ja kankaantekijän tiedot 
ja taidot. Samalla voitiin olet- 
taa, että moni tekstiili- ja 
puunjalostustehtaiden kaupal- 
linen yhteys olisi eduksi uuden 
tuotteen markkinointia suun- 
niteltaessa. Vähitellen muo- 


dostui suunnitelma hankkia 
koneisto, joka nk. märkämene- 
telmää käyttäen valmistaisi 
kuitukangasta — aluksi lähin- 
nä metritavarana ja pääasialli- 
sesti vientimarkkinoita varten. 
Päätös laitoksen hankkimisesta 
kantatehtaille syntyi v. 1968. 
Perustettiin projektiryhmä, 
joka kokoontui ensimmäisen 
kerran marraskuussa v. 1968. 
Aluksi ryhmä keskittyi proses- 
sin suunnitteluun. V. 1969 pää- 
paino siirtyi vähitellen toteut- 
tamiseen, jolloin huolen aihee- 
na olivat lukuisat uuden teh- 
taan syntymisen yhteydessä 
esiin tulleet vaikeudet. 
Harvoin on näin 
ryhmä — työskennellyt 
tavoitteen hyväksi 


kirjava 
saman 
milloin 


”Jampella 


tänään 


keskusteltiin kemiallisten side- 


aineiden käyttäytymisestä, 
milloin veden ja sähkön tar- 
peesta tai rakennuksen lattian 
vahvistamisesta, milloin taas 
kuitukankaan valmistukseen 
sopivien tekstiilikuitujen de- 
nierin ja pituuden suhteesta. 
Ryhmän kirjavuus oli samalla 


sen voima, sillä asiantunte- 
musta =riitti hyvin monelta 
alalta. Puunjalostusteollisuutta 
edusti tekn.lis. Anssi Kärnä, 
jonka kokemusta ja tietoja 
voitiin käyttää jo prosessin 


suunnitteluvaiheesta alkaen. 
Puunjalostuskoneosastolta 
oli mukana ins. Nils Kronlund, 
joka huolehti massanvalmis- 
tuksen suunnittelusta. DI 
Martti Hyypiä vastasi rullaa- 


1 


jasta ja muista paperikone- 
osaston toimituksista. Vaikeissa 
instrumentointiasioissa on saa- 
tu apua instrumentointiosaston 
DI Lasse Dryzunilta, ins. T. 
Härköseltä ja tekn. A. Lehti- 
vuorelta. 


Pellavatehtaan ins. G. Läszlö 
on — toiminut — yhdysmiehenä 
tehtaan rakentamisessa ottaen 
aktiivisesti osaa mm tehdas- 
suunnitteluun ja konehankin- 
toihin. Hän on myös hoitanut 
yhteydet mm rakennus- 
osastoon, — sähköosastoon = ja 
korjauspajaan. Ins. Läszlö on 
uutteralla työskentelyllään 
suuresti vaikuttanut siihen, et- 
tä hyvin on pysytty tiu- 
kassa valmistumisaikataulussa. 
Tekn. Pertti Voitila on avus- 
tanut ins. Laszloa suunnittelu- 
työssä. 

DI DE Mikael Epstein on 
projektin alusta alkaen vas- 
tannut —kuitukangastuotteiden 
kehittämisestä. Hänen suorit- 
tamansa tutkimukset vaikutti- 
vat koneiden valintaan. Juuri 
näiden tutkimusten perusteella 
prosessijärjestys voitiin lyödä 
lukkoon. 

Ins. Savia on asiantunte- 
muksella laatinut ja vienyt läpi 
hoitohenkilökunnan koulutus- 
ohjelman sekä menestyksel- 
lisesti johtanut koeajoja. 

DE Kaj Back on työskennel- 


Kuitukangastehtaan tuotannosta 
pääosa Amerikkaan 


Kuten lehtemme numerossa 5/1969 kerroimme, Oy Tampella Ab on tehnyt 
sopimuksen amerikkalaisen Kimberly-Stevens Corporation-nimisen yhtiö 
kanssa non-wovenin eli kuitukankaan markkinoimista varten Yhd 
loissa. Sopimuksen allekirjoittivat Oy Tampella Ab:n puolesta varatoim 
tusjohtaja DI C-E Forss (vasemmalla) ja Kimberly-Stevens Corporationin 
puolesta sen toimitusjohtaja Clairborn M Carr Jr (keskellä). Oikealla Oy 
Tampella Ab:n toimitusjohtaja, johtokunnan puheenjohtaja, vuorineuvos 
Johan Nykopp. 


lyt ja työskentelee jatkuvas- ovat toimineet kuitukangas- 

ti kuitukangastuotteidemme = projektimme piirissä. Yhteistyö 

markkinoimiseksi. on ollut erittäin kiinnostavaa ja 
Kiitän kaikkia niitä, jotka = antoisaa. 


DI DE Mikael Epstein 
Oy Tampella Ab 
Kuitukangastehdas 
Tampere 


Näin tehdään 
kuitukangasta 


Kuitukangasta valmistetaan 
pääasiallisesti kolmea eri me- 
netelmää käyttäen. Vanhin on 
ns. — kuivamenetelmä, = jossa 
käytetään tekstiilikoneistoa. 
Menetelmän varjopuolia ovat 


hidas tuotantonopeus ja vai- ns. märkämenetelmä, missä 
keus = sekoittaa erityyppisiä = paperiteknologiaa hyväksi 
kuituja. Kuivamenetelmä on käyttäen on pystytty nosta- 
toistaiseksi ollut yleisimmin maan = tuotantonopeutta — ja 
käytetty. käyttämään selluloosaa ja eri- 


Viime vuosina on kehitetty tyyppisiä tekokuituja raaka- 


aineena. Pitkien kuitujen kä- 
sittely vaatii kuitenkin eri- 
koistekniikkaa hyvän kuitu- 
jakautuman aikaansaamiseksi, 
minkä vuoksi paperikoneita ei 
sellaisinaan voida käyttää kui- 
tukankaan valmistamiseksi 
märkämenetelmällä. 


Kuitukangastekniikan uu- 
simpana vaiheena voidaan pi- 
tää menetelmiä, joissa kuitu- 
kangas valmistetaan suoraan 
vastakehrätyistä kuiduista tai 
pursuttamalla suoraan muo- 
vien raaka-aineista. 


Tuotekehittely 


Kun valmistusmenetelmä oli 
valittu, oli mahdollisimman 
nopeasti hankittava alan tun- 
temusta ja kehitettävä tuot- 
teita. Suorittamalla vertailuja 
jo markkinoilla oleviin tuot- 
teisiin ja laatimalla ennusteita 
tulevasta kehityksestä saatiin 
käsitys laatuvaatimuksista. 
Koska nimenomaan märkä- 
menetelmä on varsin uusi, ei 
valmiita koneistoja ollut ostet- 
tavissa. Tämän vuoksi joudut- 
tiin edelläkävijän tapaan itse 
kombinoimaan eri valmistus- 
vaiheita laboratoriotutki- 
musten =tulosten perusteella. 
Tutkimustyö tehtiin osittain 
Tampereella tekstiilitehtaiden 
koneilla ja laboratorioissa, 
osittain Inkeroisten tehtaiden 
laboratorioissa, missä viihtyisä 
ympäristö ja hyvin varustettu 
laboratorio tarjosivat mahdol- 
lisuuden tehokkaaseen työhön 
entiselle inkeroislaiselle. Tä- 
män lisäksi suoritettiin suuri 
osa kehitystyöstä Keski-Eu- 
roopassa, minne tehtiin 7 eri 
matkaa vartavasten tuotteiden 
kehittämiseksi sekä kone- ja 
raaka-ainetoimittajien = valit- 
semiseksi. Näistä valittiin vain 
ne, jotka pystyivät antamaan 
meille eniten alan tuntemusta 
mm. omilla — koekoneillaan. 
Koska raaka-aine- ja kone- 
tehtaat sijaitsevat usein pitkien 
matkojen = päässä €toisistaan, 
jouduttiin aina jollakin teh- 
taalla valmistetut puolivalmis- 
teet kuljettamaan toiselle teh- 
taalle edelleen jalostettaviksi, 
mikä usein tuotti hankaluuksia. 
Myös kuitukangasalalla vallit- 
seva salamyhkäisyys oli omiaan 
vaikeuttamaan ja hidastamaan 
kehitystyötä. Niinpä jouduttiin 
usein Keski-Euroopasta saadut 


Tämä toimikunta oli vastuussa kuitukangastehtaan rakemnmusvaiheesta ja on 


kuvattuna tässä viimeisessä kokouksessaan 12. 2. 1970. Kuvassa vas. i 


Nils 


Kronlund, ins. Martti Hyypiä, DI Lars Dryzun, DI DE Mikael Epstein, toi- 

mikunnan puheenjohtaja DI Harry Sucksdorff, DE Kaj Back, ins. Gabriel 

Laszlo, ins. Risto Savia ja tekn. Pertti Voitila. Kuvasta on poissa toimi- 
kunnan jäsen tekn.lis. Anssi Kärnä. 


tiedot tarkistamaan omissa la- 
boratorioissa. 

Näin kehittyi ainutlaatui- 

nen ikoneyhdistelmä pehmeän 
kangasmaisen tuotteen valmis- 
tamiseksi  paperimenetelmällä 
sellusta, tekstiilikuiduista ja 
sideaineesta. Jo ennenkuin ko- 
netta oli edes alettu koota, oli 
meillä melko valmiiksi kehi- 
tettyjä = tuotetyyppejä, joita 
meidän oli valmistettava yllä 
mainituista raaka-aineista eri- 
laisilla peräkkäin asennetuilla 
koneilla — yhdistelmä josta ei 
ennestään ollut mitään koke- 
musta. 
Tehtaan rakentaminen 
Kun 'koneyhdistelmä oli rat- 
kaistu, kävi selväksi, että oli 
tarkoituksenmukaisinta raken- 
taa tulevalle tehtaalle oma ra- 
kennus. Tehtaasta rakennettiin 
kaksikerroksinen, teräsbetoni- 
runkoinen, päätyseinät tiilestä 
ja pitkä seinä Robertson-le- 
vyillä päällystettynä puura- 
kenteena. Rakennuksen &ala- 
kertaan sijoitettiin pääasiassa 
massanvalmistuskoneisto ja 
yläkertaan kevyemmät tuotan- 
tokoneet. Tehtaan tilavat sosi- 
aalitilat sijoitettiin myös ala- 
kertaan. Rakennuksen ilman- 
vaihtoon kiinnitettiin erityisen 
suurta huomiota — niinpä teh- 
taassa on sähkölämmitys. 

Konehankinnoissa = pyrittiin 
sijoittamaan mahdollisimman 
suuri osa tilauksista koti- 
maahan ja näin ollen Tam- 


pellan konepaja sai yli puolet 
konetoimituksista. Konepajan 
asiantuntijat olivat myöskin 
suureksi avuksi ulkomaisten 
koneiden — yhdistelmäsuunnit- 
telussa. 

Käynnistys 

Huolimatta siitä että koneiston 
muodostaa koneyhdistelmä, 
josta ei etukäteen ollut mitään 
kokemusta, pääsivät "koeajot 
melko vaivattomasti käyntiin. 
Jokaisen koeajon aikana on 
saatu lisää kokemuksia, joiden 
mukaan koneistoa on voitu 
säätää. Koska tällä uudella ko- 
neyhdistelmällä on suhteellisen 
lyhyessä ajassa näin saatu 
markkinointikelpoisia tuotteita, 
voidaan jo tämän perusteella 
sanoa, että kehittelytyöhön si- 
joitettu pääoma on tullut te- 
hokkaasti käytetyksi. 
Tulevaisuus 

Tampellan tuotekehittelyä 
kuitukangasalalla on tietenkin 
tehokkaasti jatkettava laatuja 
kehittämällä. Lisäksi meidän 
on jo asiakaspalveluakin sil- 
mällä pitäen kehitettävä kui- 
tukangastuotteiden = jalostusta 
esim. painatukseen, ompeluun 
ym nähden. Meidän on myös 


tarkasti seurattava muiden 
menetelmien — etenkin ekst- 
rudoimismenetelmien kehi- 


tystä. Tähän Tampellan muo- 
vitehtaat kokemuksineen tule- 
vat suomaan hyvät edellytyk- 
set. 


DE Kaj Back 
Oy Tampella Ab 


Kuitukangastehdas 
Tampere 


Missä 


kuitukangasta 


käytetään 


Kuitukankaaseen on yhdistetty 
tekstiili- ja paperiominaisuuk- 
sia, mutta tuotteena se on täy- 
sin itsenäinen ja kilpailee 
etenkin tekstiilituotteiden 
kanssa = määrätyillä = alueilla. 
Vaikka eräät kuitukankangas- 
laadut ovat monikäyttöisiä, 
voidaan kuitenkin sanoa, että 
luonteenomaisinta kuitukan- 
kaalle on sen kertakäyttöisyys. 
Tästä johtuen on myös selvää, 
että — kuitukankaisen = kerta- 
käyttötuotteen hinnalla on 
keskeinen merkitys. Tosin ny- 
kyajan kiireinen ihminen on 
valmis maksamaan muutaman 
ylimääräisen pennin kerta- 
käyttötuotteen tuomasta työn- 
säästöstä, mutta suhde tuotteen 
hinnan ja sen aikaansaaman 
mukavuuden välillä on saatava 
oikeaksi. 

Kuitukangastuotteiden kulutus 
on toistaiseksi suurin Yhdys- 
valloissa, vaikka kulutus Eu- 
roopassakin on viime vuosien 
aikana huomattavasti lisäänty- 
nyt. Tarkastelemalla kulutusta 
Yhdysvalloissa markkina-alu- 
eittain saamme == parhaiten 
kuvan siitä, mitä tuotteita on 
tarjolla. Markkina-alueet on 
voitu jakaa seuraaviin neljään 


selvästi toisistaan erottuvaan 
ryhmään: 

— HFoitolaitokset 

— Teollisuus 

— Palveluelinkeinot 

— Kotitaloudet. 

Hoitolaitoksista muodostavat 
sairaalat tärkeimmän 
markkina-alueen. Tavallisim- 


pia kuitukangastuotteita sai- 
raaloissa ovat erikoiskäsitellyt 
leikkauslakanat ja leikkaus- 
ryhmän vaatteet, potilaiden ja 
henkilökunnan = takit kuten 
esim. röntgen- ja infektio- 
osaston takit, lakanat ja tyy- 
nynpäälliset kuten esim. 
lasten-, ambulanssi-, paari-, 
ensiapu- ja poikkilakanat, las- 
ten- ja kroonikkovaippojen 
päällysmateriaali sekä pesu- 
liinat. 

Teollisuuden ostamasta kui- 
tukankaasta muodostavat suu- 
rimman osan trasselikäyttöön 
tarkoitetut laadut. Vaatetus- 
teollisuus ostaa kuitukankaisia 
välivuorikankaita, jotka ovat 
esimerkkinä kuitukankaan 
monikäyttöisyydestä.  Uusim- 
pana — aluevaltauksena = ovat 
teollisuuden käyttämät kuitu- 
kankaiset työvaatteet. Nämä 
tulevat kysymykseen aloilla, 
joilla vaatteiden likaantuminen 
on suuri tai vaatteiden puhtaus 
tavallista tärkeämpää, toisin 
sanoen aloilla joilla työvaattei- 
den pesukerroin on suuri. 

Palveluelinkeinojen alalta 
voidaan mainita partureiden ja 
kauneushoitoloiden = asiakasta- 
kit, lentokoneiden, rautateiden 
ja linja-autojen istuimien suo- 
jakankaat ja henkilökunnan 
esim. lentoemäntien €esiliinat, 
ravintoloiden verhot ja pöytä- 
liinat, hotellien ja motellien 
lakanat, verhot ja kengänkiil- 
loituskankaat. Kulutus palve- 
luelinkeinojen alalla on vielä 
suhteellisen pientä mutta mah- 
dollisuudet sitä suuremmat. 


Kotitalouksissa ovat mm. 
seuraavat kuitukangastuotteet 
jo jokapäiväisessä käytössä: 
astioiden ja ikkunoiden pesuun 
ja pölyn pyyhkimiseen käyte- 
tyt kankaat, lakanat, tyynyn- 
päälliset, pöytäliinat, verhot 
sekä lastenvaippojen ja ter- 
veyssiteiden päällysmateriaali- 
na käytetty kuitukangas. 

Kuten edellisestä käy ilmi on 
nykyisin saatavissa mitä eri- 
laisimpia kuitukangastuotteita. 
Koska ominaisuusvaatimukset 
vaihtelevat suuresti käytöstä 
riippuen ei millään valmistus- 
menetelmällä voida kattaa 
kaikkia käyttötarkoituksia. 
Tämä on myös huomioitu 
Tampellan  märkämenetelmää 
suunniteltaessa. Olemmekin 
päätyneet seuraavien laatujen 
valmistukseen: lasten- ja 
kroonikkovaippojen sekä ter- 
veyssiteiden päällysmateriaali, 
lakanat, tyynynpäälliset, ver- 
hot, pöytäliinat ja erilaiset ta- 
kit. 

Tehtaan tuotanto tulee ole- 
maan noin 30 000 000 m? vuo- 
dessa, mistä määrästä vientiin 
on tarkoitus myydä yli puolet. 
Kuitukangas markkinoidaan 
rullatavarana, mikä merkitsee 
sitä, että tuotteen on vielä käy- 
tävä jalostusvaiheen läpi ennen 
kuin se on valmis kulutukseen. 
Meidän kannaltamme ovat tär- 
keimmät asiakkaat ns. jalos- 
tajat, jotka leikkaavat, sau- 
maavat ja yhdistävät tarvitta- 
vat lisätuotteet ennenkuin he 
myyvät tuotteen eteenpäin. 
Vaikka olemmekin luoneet yh- 


Paperi mittapuuna 


Maailman paperinkulutus on tällä 
hetkellä 115 miljoonaa tonnia. Kulu- 
tus nousee noin 5 % vuodessa, ja 
näin ollen se kaksinkertaistuu joka 
viidestoista vuosi. Vaikka Suomen 
paperinvalmistus, 3,6 milj. tonnia, 
on varsin vaatimaton verrattuna 
koko maailman paperinvalmistuk- 
ssen, olemme kuitenkin seitsemän- 
neksi suurin paperintekijä. Suurin 
on tietysti USA, joka valmistaa 
noin 40 % maailmassa käytetystä 
paperista, ja ennen meitä ovat Ka- 
nada, Japani, Neuvostoliitto, Iso- 
Britannia ja Länsi-Saksa. Ruotsi on 
yhdeksäs. Pohjois-Amerikka ja Eu- 
rooppa edustavat yhteensä 82 %% 
maailman paperinvalmistuksesta. 
On väitetty, että paperinkulutus 
olisi eräänlainen kulttuurin ja elin- 
tason = mittapuu. Mielenkiintoisia 
ovat siis ne luvut, jotka näyttävät, 
miten suuri paperinkulutus on hen- 
keä kohti vuodessa. Tässäkin tilas- 
tossa USA painii omassa sarjassaan 
käyttäen 242 kg. Seuraavaksi on 
noussut Ruotsi, joka käyttää 168 kg 
henkeä kohti. Suomi on kahdestois- 
ta 95 kg:n suuruisella kulutuksel- 


laan. Koko maailman keskiarvo on 
32,5 kg henkeä ja vuotta kohti, mut- 
ta jos jätetään USA tilaston ulko- 
puolelle, kulutus on vain 23 kg. 
Maailman 135 maasta ainoastaan 25 
käyttää enemmän kuin 50 kg hen- 
keä kohti ja 26 käyttää vähemmän 
kuin 1 kg:n. Tilaston loppupään 
maat käyttävät niin vähän paperia, 
ettei se riitä edes yhteen päiväleh- 
den numeroon henkeä kohti vuo- 
dessa. Kiinassa, joka on asukaslu- 
vultaan suurin maa (yli 700 milj.), 
käytetään 45 kg henkeä kohti, ja 
toiseksi suurimmassa, Intiassa (vä- 
hän alle 500 milj.), on kulutus 1,5 
kg. 

Varsin mielenkiintoisia ovat myös 
ne luvut, jotka näyttävät, miten 
paljon kulutus on lisääntynyt kym- 
menen viime vuoden aikana, siis 
1956—1965. Tässä tilastossa Ruotsi 
j livoimaisesti, sillä sen kulu- 


Seuraava on Alankomaat, missä 
destoista 31 kg:n suuruisella lisäyk- 
sellä. Koko maailman keskiarvo 
nousu on ollut 52 kg. Suomi on yh- 
nousi vastaavana aikana 7,3 kg hen- 


teyksiä maailman jokaiseen 
maanosaan, ovat Yhdysvallat, 
Englanti ja Suomen ohella 
muut Pohjoismaat tärkeimmät 
ostajamaat. 


Myynti Yhdysvaltoihin suo- 
ritetaan yhteistyössä 
Kimberly-Stevens Corporatio- 
nin kanssa. Kimberly-Stevens, 
joka on maailman toiseksi suu- 
rimman tekstiiliyhtiön J. P. 
Stevens & Co. Inc:n tytär- 
yhtiö, on myös kuitukankaan 
valmistaja. Tämän yhtiön val- 
mistavat — kuitukangastuotteet 
eivät kilpaile Tampellan tuot- 
teiden kanssa vaan täydentävät 
toisiaan ja näin on saatu syn- 
tymään kilpailukykyisempi ko- 
konaisuus. 

Englannissa työskentelemme 
Kaukomarkkinoiden tytä- 
ryhtiön Clive Hughes & Co. 
Ltd:n kanssa, jolla on koke- 
musta tämän alan asiakaspii- 
ristä. 

Pohjoismaissa myymme 
tuotteitamme suoraan usealle 
jalostajalle. 


Kuitukangasteollisuus on 
nuori teollisuudenhaara ja sille 
on ominaista erittäin nopea 
teknillinen ja kaupallinen ke- 
hitys. Voidakseen seurata tätä 
kehitystä on Tampella jäsenenä 
alan ainoassa yhdistyksessä, 
The Disposables Association. 


— Sairaaloissa. 
kotona, eri 
ammateissa... 


Kuitukankaalla on monia 
käyttömahdollisuuksia, jois- 
ta tässä eräitä esimerkkejä: 
Sairaalat 
leikkauslakanat 
leikkausryhmän vaatteet 
potilaiden takit 
henkilökunnan takit 
lakanat 
tyynynpäälliset 
sairasautotekstiilit 
paaritekstiilit 
ensiaputekstiilit 
pesuliinat 
kroonikkovaipat 
Teollisuus 
— moninaiset työvaatteet 
Palveluelinkeinot 
parturit 
kampaamot 
istuimen suojakankaat 
esiliinat 
verhot 
pöytäliinat 
Kotitalous 
astiapesu 
ikkunapesu 
pölynpyyhintä 
kodin tekstiilit 
lastenvaipat 
...ja luetteloa voi 
pitkään ... .... 


jatkaa 


Kreppipaperin kulutus hen- 


keä kohden vuodessa. 


13,0 kg 


keä kohti. Todettavissa on myö 
tä köyhissä maissa nousu on € 
leen ollut hyvin pieni, toisi 3 
tus on jopa vähentynyt 
nousu oli mainittuna aikana 3 kz, 
Intiassa 0,6 kg ja Afganistanissa 18 
kg henkeä kohti. Esim. Indonesiassa 
kulutus laski 1,6 kg:sta 0,8 kiloon 

Kodeissa näkyy paperinkul 
joka päivä sanoma- ja aikakas 
tinä. Korkealaatuista paper 
voipapari, hyllypaperi, alumi 
peri ja erilaiset pyyhkeet, 
valmistetaan kreppipaperista. VS- 
meksi mainitusta voidaan sanoa. =*- 
tä sen kulutus on USA:ssa noin 12 
kg ja Suomessa vain vajaa 3 kg 
henkeä kohti. Tämä suhde (15) om 
huomattavasti huonompi kuin kok=>- 
naiskulutuksen suhde 1:2,5. 

Yhdistelmänä voidaan todeta, että 
mikäli Suomen paperiteollisuus 2y=- 
tyy valmistamaan tuotteita 5 
pailukykyiseen hintaan, tuleva! 
dennäkymät ovat valoisat 
perintarve lisääntyy j 
suurin suhteellinen kasvu 
pahtumaan Euroopassa, jo 
ti on meidän luonnollisin ma 
alueemme. 


Nlnassa 


JA 


rkkina 


henkeä kohden 


kulutus 
vuodessa on Yhdysvalloissa 242 kg 
ja Intiassa 1,5 kg. 


Paperin 


Tampellan kantatehtaiden poliklinikka toiminut 50 vuotta 


Työ tehostuu 
ja monipuolistuu 


On kulunut 50 vuotta siitä, kun 
Tampellan kantatehtaiden po- 
liklinikka aloitti toimintansa. 
Työ alkoi siten, että Tampella 
vuokrasi Polvikadun varrelta 
puutalosta, joka on vieläkin 
pystyssä kivenheiton päässä 
nykyiseltä poliklinikalta Tam- 
pellan = juhlatalosta, pienen 
huoneiston poliklinikan käyt- 
töön. Yksi huone ja keittiö oli 
varattu poliklinikan hoitajalle, 
toinen huone oli varsinainen 
lääkärin vastaanottohuone ja 
kolmas huone toimi odotus- 
huoneena. 

Ensimmäinen hoitajatar oli 
neiti Maria Järvinen. 

Ensimmäinen tehtaanlääkäri 
oli nimeltään Durchman, hänen 
jälkeensä tuli tohtori Wenner- 
ström ja sitten tohtori Björk- 
gvist. 

He toimivat tehtaanlääkärei- 
nä jo ennen varsinaisen poli- 
klinikan perustamista, ja tam- 
pellalaiset — kävivät — heidän 
omilla —vastaanotoillaan = saa- 
massa parannusta sairauksiin- 
sa. Pisimmän ajan heistä toimi 
Tampellan lääkärinä tohtori 
Björkgvist. Hänen aikanaan 
raivosi Tampereella kova la- 
vantautiepidemia. Tohtori 
Björkgvist tarkasti mm. suuret 
puiset sammiot, joissa säilytet- 
tiin juomavedeksi tarkoitettua 
keitettyä vettä. Hän kuljetti 
sormeaan pitkin sammion sisä- 
puolen uurteita ja antoi kaataa 
vedet maahan. Senjälkeen as- 
tiat pestiin erittäin huolellisesti 
ja vasta sitten niihin voitiin 
valuttaa keitetty vesi. Kirjoi- 
tettiin vuosi 1914. Tohtori 
Björkgvistin jälkeen tuli toh- 
tori Yrjö Kulovesi — sai- 


raanhoitajana oli tuolloin Hil- 
dur Sarvela. Tohtori Roos jat- 
koi sitten aikanaan tohtori Ku- 
loveden työtä. Lääkäreiden ni- 
milistaa vielä jatkaaksemme 
löydämme sieltä monia tunnet- 
tuja tamperelaislääkäreitä ku- 
ten Paunu, Vehkalahti, Aej- 
melaeus, Wass, Petrelius, Fab- 
ritius sekä tri Pikkola — vii- 
meksimainittu vuodesta 1955 
vuoteen 1969. 

Tampellan — kantatehtaitten 
poliklinikan kokopäivätoimise- 
na vastaavana lääkärinä on 
lääket.liss. Erkki Rintala 
viime vuoden maaliskuusta al- 
kaen.  Lääket.lis. Rintala on 
syntynyt Vimpelissä 8. 8. 1933. 
Päästyään ylioppilaaksi Vim- 
pelin Yhteiskoulusta v. 1953 
hän aloitti opiskelunsa ja val- 
mistui lääket.kandidaatiksi 
Göttingenin = Yliopistosta = v. 
1957. Lääket.lisensiaatiksi hän 
tuli samassa yliopistossa v. 
1960. Helsingin Yliopistollisen 
Keskussairaalan eri osastoilla 
hän toimi vv. 1960—62 ja tuli 
laillistetuksi lääkäriksi V. 
1962. 

Valmistumisensa jälkeen hän 
toimi Lappajärvellä kunnan- 
lääkärinä vv. 1962—65, Poh- 
joismaiden Terveydenhoito- 
korkeakoulussa Göteborgissa 6 
kk v. 1963, YK:n palveluksessa 
suomalaisen pataljoonan lää- 
kärinä Kyproksella ja senjäl- 
keen Työterveyslaitoksen lää- 
ketieteen osaston poliklinik- 
kalääkärinä vv. 1966—69 tul- 
len sitten Tampellan poliklini- 
kan palvelukseen. Tri Rintala 
on suorittanut opintomatkoja 


mm. Neuvostoliittoon tutustuen 


siellä työterveyslaitosten toi- 


mintaan Leningradissa, Mos- 
kovassa, Kievissä ja Tibilissa. 
Tri Rintala kertoo, että poli- 
klinikan tehtävänä on normaa- 
lin tavanomaisen sairaanhoito- 
työn lisäksi huolehtia työnte- 
kijöihin kohdistuvista laki- 
sääteisistä lääkärintarkastuk- 
sista kuten työhöntulotarkas- 
tuksesta ja määräaikaistarkas- 
tuksista. Tällainen työntekijän 
alkutarkastus tehdään yleensä 
yhden kuukauden kuluessa sii- 
tä, kun työntekijä on aloittanut 
työnsä ja määräaikaistarkas- 
tukset vähintään kerran vuo- 
dessa mikäli niistä ei ole sää- 
detty lyhyempää tai pitempää 
väliaikaa. 
Työhöntulotarkastuksen tar- 


koituksena on todeta, että 
työntekijällä ei ole erityisen 
herkkyyden, rakenteellisen 


heikkouden tai muun henki- 
lökohtaisen syyn takia ilmeistä 
alttiutta saada kyseisestä työstä 
vaaraa terveydelleen. Jos näin 
on, ei häntä lain mukaan saa 
tällaiseen työhön käyttää edes 
hänen omalla vastuullaan hä- 
nen sitä halutessaan. Vastuu 
tältä osin on lääkärillä. 
Määräaikaistarkastuksia 

taasen suoritetaan, kun työnte- 
kijää käytetään työhön, johon 
liittyy olennainen ammattitau- 
din vaara. Tällä on pyritty sii- 
hen, että vältettäisiin tar- 
peettomat — lääkärintarkastuk- 
set. Monilla työaloilla myrkyl- 
lisen aineen pitoisuudet ovat 
siksi vähäiset, että mitään to- 
dellista vaaraa ei voida katsoa . 
olevan — ei myöskään jos ter- 
veydellisesti vaarallisten ainei- 
den tai olosuhteiden parissa 
joudutaan työskentelemään 


vain osan työajasta tai aika 
ajoin. Määräaikaistarkas- 
tuksilla pyritään valitsemaan 
työhön, jossa tiedetään olevan 
tai epäillään olevan ammat- 
titaudin vaaraa, terveydenti- 
lansa = puolesta = esteettömät 
työntekijät sekä seuraamaan 
näiden työntekijöiden tervey- 
dentilaa — määräajoin, = jotta 
mahdollinen työn taikka työ- 
vlosuhteiden aiheuttama ter- 
veydentilan muutos voitaisiin 
ajoissa havaita ja pyrkiä — 
mikäli tarkastuksen tulokset 
antavat siihen aihetta — työ- 
turvallisuuden lisäämiseen. 
Teollisuuslääkärin yhtenä 
menestyksellisen: toiminnan 
edellytyksenä onkin perusteel- 
linen tutustuminen työpaikan 
olosuhteisiin ja mahdollisen 
vaaran laatuun. Niinpä Tam- 


pellan = puitteissa on teh- 
taanlääkärille varattu yksi 
päivä — viikossa = tehdaskäyn- 
teihin. 


Poliklinikalla on niinikään 
yleistä työturvallisuutta ]! 
keva eri suureiden mittaami- 
seen käytettävä laitteisto, jolla 
voidaan tutkia työpaikalla 
mahdollisesti — esiintyviä =ter- 


Lääket.lis. Erkki Rintala työpöytänsä 


veydelle vaarallisia tekijöitä 
kuten melua, vetoa jne. Pyrki- 
myksenä on siis huolehtia 
työntekijöiden terveydentilasta 
ennaltaehkäisevässä mieles- 
sä. 

Tampellan palveluksessa 
olevalla on oikeus itsensä sai- 
raaksi tuntiessaan saapua poli- 
klinikalle. Tässä yhteydessä 
peritään vastaanottopalkkio, 
joka Tampellan sairauskassan 
jäseneltä on 1,40 mk käyntiä 
kohden ja muille kunnanlää- 
käritaksan mukainen. On huo- 
mattava, että toimihenkilöt ei- 
vät ole sairauskassan jäseniä. 
Toivottavana (pidetään, että 
myös 50 vuotta täyttäneet kä- 
visivät lääkärin vastaanotolla 
vähintään joka kolmas vuosi 
mahdollisesti — piilevien = sai- 
rauksien toteamiseksi, vaikka 
tuntisivatkin itsensä terveiksi. 
Ei pidä kuitenkaan tulla epide- 
mioiden aikana silloin on 
poliklinikalla ahdasta ja kii- 


rettä. 


Kuluvan vuoden alusta on 
poliklinikan laboratorion toi- 
mintaa entisestään monipuolis- 
tettu tarkoituksella pyrkiä lä- 


ääressä 


esim. = eri laboratoriotutki- 
mukset voitaisiin suorittaa vä- 
littömästi vastaanotollakäynnin 
yhteydessä. Näin säästyy sekä 
työ- että vapaa-aikaa turhien 
matkojen pudottua pois. Kun 
poliklinikan laboratorio on va- 
rustettu suunniteltuun laajuu- 
teen, voidaan tällöin saada ote- 
tuksi myös paikanpäällä EKG- 


eli. sydänfilmi, verensokeri- 
määritykset sokeritautipoti- 
lailta sekä ja mu- 
nuaisten toil osoittavat 
kokeet. 

Koska — poliklinikan 


lukapasiteettia lä 
toriopalvelusten o 
tään entis 


sän 


DiAA. 
vastaanotoilla 
lausjärjestelmään 
sella = välttää " 
odottamiset. Kiireellisten t 
turma- ja € sairaustapaus 
vuoksi — nehän joudutaan 
hoitamaan välittömästi — 
vastaanotolla odottami 

zuitenkaan täysin pää 
eroon. 


Sairaansijoja ei poliklinikalla 
cie vaan Tampereen kaupun- 
gissa kirjoilla olevat ohjataan 
jatkohoitoon Hatanpään = sai- 


= S - = N 


potilaanaan työntutkija Erkki Paasonen konepajalta. 


raalaan sekä ulkokuntalaiset 
Tampereen Keskussairaalaan, 
jonne myös lähetetään päivys- 


tyspotilaat sekä tapaturmien 
uhrit. 

Sairauskassan jäsenyyden 
aiheuttamista eduista voidaan 
mainita: 


e sairauskassan jäsenille on 
lääkärin määräämät lääkkeet 
korvattu täysin kassan sääntö- 
jen mukaan, 
e& sairauskassan jäsenille kor- 
vataan sairauden hoidossa tar- 
peelliset kuljetukset, jos lää- 
käri katsoo ne aiheellisiksi, 
e hammashoitona = korvataan 
60 mk vuodessa ja lisäksi ham- 
paiden poisto on ilmainen, 
o vastaanottoajan voi tilata 
poliklinikalta puhelimitse nu- 
merosta 219. 

Työtapaturmissa vastaa kus- 
tannuksista taasen vakuutus- 


yhtiö. 

Ja lopuksi tohtori Rintala, 
mikä Teidän mielestänne on 
ennakolta ehkäisevässä €ter- 
veydenhuoltotyössä tär- 
keintä? 


Voin mainita niitä useitakin, 
jotka mielestäni ovat kaikki 
tärkeitä ja joita ei tärkeysjär- 
jestyksessä juuri voi asettaa 
toinen toisensa edelle: 

e työturvallisuusmääräysten 


noudattaminen 

e määräaikaiset — lääkärintar- 
kastukset 

e omakohtaisen terveyden 


hoito. Se tulee huokeammaksi 
kuin sairauden hoito. Jokainen 
voi siihen itse vaikuttaa par- 
haiten noudattamalla ter- 
veellisiä elämäntapoja ja har- 
rastamalla vapaa-aikana Iii- 
kuntaa. Missä muodossa Iii- 
kunnan harjoittaminen tapah- 
tuu, on jo toisarvoinen kysy- 
mys. , 

e hammashoidon tehostami- 
nen. Monasti huonot hampaat 
ovat syynä yleiskunnon keh- 
noon tilaan ja saattavat suora- 
naisesti vaikuttaa jopa sai- 
rauksien syntyyn. Aivan liian 
monet —sairauskassan jäsenet 
jättävät hampaansa hoitamatta 
lähinnä kai €perinteellisestä 
hammaslääkärin pelosta unoh- 
taen, että teknillinen kehitys 
on tehnyt hammashoidostakin 
lähes kivuttoman. 


Mitä työntekijän tulee tehdä 
tuntiessaan itsensä sairaaksi? 


Ensiksikin työpaikalla: 
Työntekijän tulee kääntyä 
työnjohtajansa puoleen, joka 
lähettää hänet tehtaan lääkärin 
vastaanotolle. Mikäli työnteki- 
jä joutuu vastaanotolta suoraan 
sairauslomalle, hänen on syytä 


välittömästi ilmoittaa työn- 
johtajalleen =tieto = sairauslo- 
masta joko puhelimella tai 


henkilökohtaisesti. Työnjohtaja 
saa kyllä tämän tiedon aika- 
naan = myös = sairauskassasta, 
mutta tavallisesti se tapahtuu 
vasta jonkin ajan kuluttua sai- 
rastumisesta. 

On myös syytä korostaa, että 
koska kaikkien ammattiryh- 
mien työ tuotannon jatkumisen 
turvaamiseksi on tärkeätä, ei 
ole jätettävä yllämainittua il- 
moittamisvelvollisuutta = työn- 
johtajalle tekemättä. On sattu- 
nut tapauksia, joista saa vai- 
kutelman, että työntekijä on 
jättänyt — ilmoittamatta — sai- 
rauslomastaan katsoessaan 
oman työnsä vähäarvoiseksi. 

Työpaikan ulkopuolella: 
Työpaikan ulkopuolella sairas- 
tuessaan työntekijän on oma- 
aloitteisesti mentävä tehtaan 
vastaanotolle — tai mikäli sai- 
rauden laatu niin vaatii, muun 
lääkärin vastaanotolle. Myös 
tällaisessa tapauksessa pätee 


50 työn vuotta 


edellämainittu ilmoittamisvel- 
vollisuus. Jo työehtosopimuk- 
senkin mukaan työntekijä on 
sairastuttuaan velvollinen siitä 
viipymättä ilmoittamaan työn- 
antajalle. Soitto omalle työn- 
johtajalle riittää aluksi. 
Sairauskassasta olemme saa- 
neet kuulla seuraavaa: Jokai- 
sen työntekijän sairausvakuu- 
tuskortissa tulee olla oman sai- 
rauskassan merkintä: Työ- 
paikkakassa n:o 00000. Mer- 
kinnän saa omasta sairauskas- 
sasta. Kassan jäsenyyden var- 
mistamiseksi tarkistetaan onko 


jäsenmaksut säännöllisesti 
suoritettu. 
Vastaanotolla = käynti = sai- 


rauden sattuessa: 

e jos lääkäri määrää lääkkeitä, 
poliklinikka antaa leiman lää- 
kemääräykseen, jolla saa hakea 
sovitusta apteekista lääkkeet 
sairauskassan laskuun. Lääke- 
määräyksen potilas maksaa en- 
sin itse ellei hän ole hakenut 
poliklinikalta siihen leimaa tai 
jos lääkkeet ostetaan muusta 
kuin ennakolta määrätystä ap- 
teekista. Lääkkeitä apteekista 
ostettaessa on tärkeätä, että 
potilaan — sairausvakuutuskor- 
tissa on edelläkerrottu merkin- 
tä työpaikkakassaan kuulumi- 
sesta. 


50 vuotta tuli viime tammikuun lopussa täyteen vyyhtejä. Saima Halmeelta 
Pellavatehtaan palveluksessa. Työ jatkuu hänen kohdallaan kuitenkin vielä 
tämän vuoden loppuun. Merkkipäivän johdosta järjestettiin Pellavateh- 
taalla tilaisuus, johon päivän sankarin lisäksi ottivat osaa varatoimitus- 
johtaja C-E Forss, tekstiilitehtaittemme apulaisjohtaja A Vikkula, henkilö- 
kunnanpäällikkö T Peltola ja insinööri Anna Hiltunen. Varatoimitusjohtaja 
esitti yhtiön kiitokset pitkäaikaiselle ja uskolliselle työntekijälle luovuttaen 
hänelle samalla muistolahjan. — Insinööri Anna Hiltunen kiinnitti yhtiön 
lahjan Saima Halmeen puvun rintaan (kuva). 


Tampellan 
kantatehtaitten 
poliklinikka 
Tampereella 


Aukioloaika: kaikkina työ- 
päivinä klo 08.00—16.30 
Poliklinikan lääkärit: 
Kokopäivätoiminen vastaava 
lääkäri lääket.lis. Erkki 
Rintala. 
Muut lääkärit: 
lääket.lis. Seppo Kaukinen 
lääket.lis. Timo Poikki- 
mäki 
lääket.lis. Tapio Vaalasti 


Terveyssisar: rouva Helmi 
Paavola 

Terveyssisar: rouva Tuula 
Rehakka 

Terveyssisar: rouva Raija 
Siro 


Lääkärin sihteeri: neiti Ma- 
rianne Leino | 

Laboratorionhoitaja: rouva 
Tuula Tarnanen 

Poliklinikka-apulainen: neiti 
Lempi Lepomäki 


o jos sairastuneelle myönne- 
tään sairauslomaa, poliklinikka 
tai lääkäri toimittaa sairauslo- 
matodistuksen sairauskassaan, 


joka puolestaan ilmoittaa 
asiasta sairastuneen työosas- 
tolle. 


o jos sairaus kestää enemmän 
kuin 8 peräkkäistä arkipäivää, 
on sairastuneen toimitettava 
päiväraha-anomus kassalle. 
Jos työntekijä käy muualla 
lääkärissä 
e on sairauslomatodistus toi- 
mitettava omalle poliklinikalle 
tai sairauskassalle, 
Sairaalahoitoon 
sa 


jouduttaes- 


e sairauskassa antaa tarvitta- 
van maksusitoumuksen. Ellei 
potilas hae itse sitoumusta, se 
lähetetään pyydettäessä postit- 
se sairaalaan. 

o mikäli sairaalassa olo jatkuu 
pitkään, sairauskassalle on toi- 
mitettava ns. sairaalassaoloto- 
distus. Sen antaa sairaalan so- 
siaalihoitaja. 


Viime vuoden kasvu 10% 


Tilastollisen päätoimiston ennakkolaskelmien mukaan nousi teol- 
lisuustuotannon volyymi viime vuonna 9,9 %. Vastaava nousu 
vuotta aikaisemmin oli 5,8 %. 

Yksittäisissä toimialoissa kasvu oli viime vuonna suurin (30 %) 
juomia valmistavassa teollisuudessa lähinnä vapautuneen keski- 
oluen ansiosta. Sekä kumi- että muussa tehdasteollisuudessa oli 
kasvuvauhti 23 % :n suuruusluokkaa: viimeksi mainitussa lähinnä 
muovituoteteollisuudessa jatkuvan kasvun ansiosta. Devalvaation 
tuoman edullisen hintasuhteen myötä kasvoi volyymi nahka- ja 
kenkäteollisuudessa 19 % ja samaan prosentuaaliseen nousuun 
ylti myös tuotanto metallien perusteollisuudessa lähinnä uusien 
tuotantolaitosten ansiosta. Koko metalliteollisuuden osalta jäi 
kasvuprosentti 8,5 %:iin. Puu- ja paperiteollisuudessa oli vo- 
lyymin kasvu hieman yli 13 %. Kemian ja graafinen teollisuus 
pääsivät vasta loppuvuodesta kasvun alkuun joten nousu koko 
viime vuoden osalta on vaatimaton: jälkimmäisessä tapahtui jopa 
yli 4 % :n lasku. Elinkustannusindeksi (X/1951 = 100) nousi tam- 
mikuussa 1970 kahdella pisteellä pistelukuun 220. 


Teollisuustuotanto Vuosi Vuosi 

Industriproduktionen Är Ar 
1967—1968 1968—1969 

% 

Koko teollisuus — Hela industrin ........ + 5,8 + 9,9 

Puu- ja paperiteollisuus — 

Trä- och pappersindustrin .............. + 3,6 +13,3 

Metalliteollisuus — Metallindustrin ...... +12,5 + 85 

Muu tehdasteollisuus — 

Övrig fabriksindustri + 4,0 + 38,8 

B. W. 


Sairauden aiheuttamat kus- 
tannukset sairauskassan jäsen 
maksaa ensin itse. Vasta sen- 
jälkeen sairauskassa suorittaa 
hänelle niistä korvauksen. 

Jos asianomainen ei itse pää- 
se nostamaan korvauksiaan, 
tulee hänen aina kirjoittaa 
korvauksen nostajalle valta- 
kirja. Sellaisen tarvitsee myös 
aviopuoliso yrittäessään kor- 
vauksen nostaa. Tällainen val- 
takirja on voimassa vain yhden 
ainoan kerran eikä sitä voi kir- 
joittaa pitkään voimassa ole- 
vaksi ajaksi. 

Ja sitten toivomuksia, joiden 
noudattamisesta sairauskassan 
virkailijat ovat teille kiitolli- 
sia: 


& laskujen kääntöpuolen kor- 
vaushakemukset tulisi jo etu- 
käteen kirjoittaa soveltuvilta 
kohdiltaan valmiiksi 

e hammaslääkärillä käytäessä 
tulisi asiakkaan pyytää ham- 
maslääkäriä merkitsemään 


maksukuittiin suoritetun ham- 
mashoidollisen toimenpiteen 
laatu — esim. paikkaus, pois- 
otto jne. Sairauskassassa ei 
voida ottaa vastaan kuittia, 
joista em. tiedot puuttuvat. Ne 
täytyy siis käydä pyytämässä 
hammaslääkäriltä uudelleen — 
ja siitähän on vaivaa sekä it- 
selle että hammaslääkärille. 


Tamperelaisille tampellalai- 
sille vielä erikseen: 
2.1.1970 aloitti Tampereella 


toimintansa — Syöpäjärjestöjen 
poliklinikka ja laboratorio Hä- 
meenkatu 5:ssä — 7. kerros. 
Tämä laboratorio perii sai- 
rauskassan jäseniltä maksun 
Kansaneläkelaitoksen = palau- 
tustaksan mukaan, ja siksi sai- 
rauskassan jäsenen tulee — 
saadakseen lisäetuuden labora- 
toriotutkimuksista — käyttää 
nimenomaan tätä laboratoriota, 
ellei hänen tutkimustaan voida 
suorittaa omalla poliklinikalla 
Tampellassa. 


Ins. Pekka Suvanto 
Oy Tampella Ab 
Heinola 


Fluting-kartonkitehtaan 
instrumentointi 


Vasta pitkälle viety instru- 
mentointi tekee nykyaikaisen 
prosessiteollisuuden ylipäätään 
mahdolliseksi. Mittarien avulla 
saadaan kaikki tiedot, joita 
tarvitaan toiminnan ohjaa- 
miseksi. Kun mittaus on suori- 
tettu, annetaan säätäjien toi- 
milaitteiden avulla huolehtia 
halutun olotilan säilymisestä. 
Koneet pystyvät tekemään tä- 
män tarkemmin kuin ihminen 
eivätkä ne tunne väsymystä. 
Täten tuotteen laatu paranee ja 
valmistus rationalisoituu. Ih- 
minen vapautuu suorittamasta 
jatkuvaa valvontaa tarttuen 
asioihin vain häiriöiden tai 
prosessimuutosten aikana. Kun 
mittarit ja säätimet on keski- 
tetty prosessin kannalta tar- 
koituksenmukaisiin yksiköihin, 
yksi mies voi hoitaa ja valvoa 
monimutkaisiakin tapah- 
tumia. 


Lipeänvalmistuslaitoksen valvontapöytä. 
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Heinolan kartonkitehtaan 
instrumentointi on pääosaltaan 
pneumaattista ja toimilaitteet 
ovat yksinomaan Ppaineilma- 
käyttöisiä. Kemiallisessa teolli- 
suudessa tämä puolustaa vielä 
tänäänkin paikkaansa, = sillä 
laitteet ovat yksinkertaisia, tu- 
kevia ja korroosion kestäviä. 
Varsinaisen prosessi-instru- 
mentoinnin on toimittanut Oy 
Honeywell Ab (aik. Oy Cont- 
rol Ab). Voimalaitoksen lait- 
teista huolehti englantilainen 
Electroflow Ltd. Myöhemmissä 
laajennuksissa on pyritty mah- 
dollisuuksien mukaan käyttä- 
mään myös kotimaisia laitteita. 

Koivupölkyn muutosprosessi 
alkaa kuorimolta. Täällä ei 
kuitenkaan toiminnan luon- 
teesta johtuen ole sanottavaa 
mittaroinnin tarvetta. Ainoat 
laitteet löytyvätkin ilmastoin- 
nista ja jäteveden käsittelystä. 


Hakkeeksi muuttunut puu 
lähtee kohden keittämöä. Mat- 
kalla se punnitaan mekaanisel- 
la hihnavaa'alla. Lastujen tul- 
lessa — keittimeen = tapahtuu 
syöttökaulan pinnansäätö jat- 
kuvatoimisella radioaktiivisella 
pinnansäätäjällä. Varsinainen 
keittoprosessi on täysin säädet- 
ty niin, että lastumäärä, käy- 
tetty kemikaliomäärä, keitti- 
men lämpötila ja paine pysyvät 
niille asetetuissa arvoissa. 
Kunkin keittoon vaikuttavan 
tekijän muuttaminen voidaan 
suorittaa suoraan ohjauspane- 
lista. Kaikki tarpeelliset tiedot 
rekisteröidään piirtureihin ja 
laskimiin, jotta taseet voidaan 
laatia. Samoin — piirtureista 
käyvät ilmi häiriöiden laatu ja 
kestoaika. 

Keittoa seuraavassa kuidu- 
tuksessa, pesussa ja jauhatuk- 
sessa massan laatua valvotaan 


useiden eri vaiheissa olevien 
sakeusmittarien avulla. Samoin 
seurataan pesutulosta ja mita- 
taan eri vaiheissa käytetyt lai- 
mennuslipeä ja -vesimäärät. 
Lopuksi valmiin massan määrä 
mitataan magneettisella mää- 
rämittarilla ja suhdesäätäjän 
ohjaamana siihen sekoitetaan 
haluttu osa sakeudeltaan sää- 
dettyä lisämassaa. 


Sama säätö toistuu vielä 
kerran massan saapuessa kar- 
tonkikoneelle. Tällöin siihen 
sekoitetaan halutussa suhteessa 
kiertoon palautettua omaa hyl- 
kymassaa. 


Eräs — kartonkikoneen €tär- 
keimmistä = säätökohteista on 
perälaatikko. Siellä vallitseva 
kokonaispaine ja massan pinta 
on saatava pysymään vakioina 
suurella tarkkuudella. Vain si- 
ten voidaan kartongin pinta- 
paino saada pysymään salli- 
tuissa rajoissa. Samoin tämän 
säädön onnistumisella on huo- 
mattava merkitys myöhemmin 
kosteussäädön onnistumisessa. 
Viira- ja puristinosalla rekis- 
teröidään lisäksi eri kohteissa 
vallitsevia imuja, nopeuseroja, 
pH-arvoja ym. 


Varsinainen kuivausosa ja- 
kaantuu kolmeen kuivausryh- 
mään ja erilliseen huovankui- 
vausosaan. Kuivaustapahtumaa 
ohjaa kapasitiivinen kos- 
teusmittari säätäen ensimmäi- 
sen kuivausryhmän painetta 
( =lämpötilaa). Kosteusmitta- 
rin anturi liikkuu edestakaisin 
radan poikki, jolloin erillisellä 
piirturilla voidaan rekisteröidä 
myös poikittainen kosteuspro- 
fiili. Toisen ryhmän painetta 
ohjaa paine-erosäädin pitäen 
paine-eron vakiona ryhmien 
välillä. Samoin ohjataan kol- 
mannen ryhmän painetta toi- 
seen nähden. Käytetyn kui- 
vaushöyryn = ja palautetun 
lauhteen määrät ja lämpötilat 
rekisteröidään, jotta koneen 
käyttämä lämpöenergia =voi- 
daan laskea. 

Koneen jokainen ryhmä on 
varustettu nopeusanturilla, jol- 
loin digitaalisesta mittarista 
voidaan nähdä kunkin ryhmän 
nopeus ja kahden perättäisen 
ryhmän välinen nopeusero. 

Koska osa kartongista myy- 
dään m*-määrän mukaan, on 


pituusleikkuri varustettu digi- 
taalisella — pituudennäyttölait- 
teella, jolla kunkin rullan pi- 
tuus saadaan metrin ftark- 
kuudella. Kun leveyskin on 
tunnettu, on myös rullan pinta- 
ala tiedossa. 

Varsinaisen prosessin rin- 
nalla on suuri joukko erilaisia 
valvontakohteita, kyyppien 
pintoja, lämpötiloja, katkoau- 
tomatiikkaa, hälytyksiä, ilmas- 
tointia ym jotka, vaikkakaan 
eivät — välittömästi — osallistu 
prosessin ohjaukseen, ovat silti 
kokonaisuudelle elintärkeitä. 

Puun muuttuminen |! 


Mittarikorjaamon ylityönjohtaja Matti Myllyneva. 


sessissa, josta vain mittaroinnin 
avulla on saatavissa tietoja. 
Lämpötiloja, paineita, johto- 
kykyjä, pH-arvoja, virtauksia 
ym mitataan ja säädetään. 
Joissakin putkiston osissa syn- 
tynyt vuoto voisi merkitä her- 
kästi räjähtävän ja erittäin 
myrkyllisen rikkivedyn esiin- 
tymistä. Kuudesta tär- 
keimmästä pisteestä imetään 


jatkuvasti ilmanäytettä analy- 
saattoriin, joka hälyyttää heti, 
jos rikkivedyn määrä nousee 


Mittarikorjaamon henkilökunta, vasemmalta Kari Niinivaara, Veikko Ho- 
lappa, Eero Erola, Alpo Keränen, Pertti Laitinen, Jorma Laitinen, Raimo 
Tuomala, Jorma Tanskanen, Pentti Tiainen ja Matti Myllyneva. 
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Finnatom Oy rekisteröitiin 


Atomiteollisuuden laitteiden 
myyntiä sekä valmistusta var- 
ten perustettu Finnatom Oy on 
rekisteröity. Yhtiö toimi usean 
vuoden ajan epävirallisena yh- 
dyselimenä lähinnä atomiteol- 
lisuuden alihankintojen hank- 
kimiseksi Suomeen. Finnato- 
min yhtiöjärjestys on hyväk- 
sytty kaupparekisteriin tammi- 
kuun alussa. Finnatomin osake- 
pääoma on miljoona markkaa. 


Oy Finnatom Ab toimii osak- 
kaittensa yhteisenä elimenä 
atomiteknillisten laitosten tai 


niiden osien suunnittelua, 
myyntiä, valmistusta ja käyn- 
nistystä = koskevissa = asioissa. 


Yhtiön edustajat ovat osallis- 
tuneet myös Suomeen raken- 
nettavan ensimmäisen atomi- 
voimalan neuvotteluihin koti- 
maisen alihankintateollisuuden 
edustajana. Miljoonan markan 
osakepääomasta on viidennes 
tähän mennesesä maksettu. 
Osakepääoma voidaan kolmin- 
kertaistaa yhtiöjärjestystä 
muuttamatta. Nykyistä toimin- 
taa ajatellen miljoonan mar- 
kan suuruista osakepääomaa 


pidetään yhtiön taholta riittä- 
vänä. 


Finnatom Oy:n hallitus sai 
seuraavanlaisen kokoonpanon: 
puheenjohtaja DI Bjarne Th. 
Nyman (A Ahlström Oy), va- 
rapuheenjohtaja DI Matti Nuu- 
tila (Nokia Oy) sekä jäseninä: 
varatoimitusjohtaja DI Nils 
Björklund (Oy Tampella Ab), 
DI Lars Erik Hukkinen (Ström- 
berg Oy), DI Tor Mikael Kai- 
painen (Valmet Oy), DI Väinö 
Lassila (Rauma-Repola Oy), 
DI Matti Suila (Rosenlew Oy). 


gia. Sitä kehitetään voimalai- 
toksen kattiloissa. Niiden käyt- 
tö ja ajon tarkkailu perustuvat 
suurelta osin = mittarointiin. 
Koska täällä ollaan tekemisissä 
huomattavasti korkeampien 
lämpötilojen — ja paineiden 
kanssa kuin muualla, tulee 
instrumentointi selvästi kal- 
liimmaksi kuin muualla. Mi- 
tattavien suureiden monipuoli- 
suus sekä vaaditut säädöt ja 
hälytykset tekevätkin mitta- 
roinnin täällä sangen moni- 
mutkaiseksi. Vedenkäsittely 
tuo vielä omat valvontakoh- 
teensa mukaan. Näistä mainit- 
takoon = erityisesti lauhteiden 
puhtauden valvonta, sillä li- 
kaisten lauhteiden pääsystä 
syöttövesijärjestelmään = voisi 
olla vakavat seuraukset. 

Koko tehtaan instrumen- 
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toinnin arvo oli v. 1961 n. 
250 000 000,— — silloista rahaa. 
Tämän pääoman bpitämiseksi 
kunnossa ja tuotantokykyisenä, 
työskentelee = mittariosastolla 
tekn. Myllynevan ja tekn. 
Tiaisen johdolla 9 miestä. Hyvä 
ennakkohuolto on vähentänyt 
tuntuvasti korjausten tarvetta 
ja pienentänyt mittarointihäi- 
riöidem aiheuttamia keskey- 
tyksiä. Lisäksi on mittariosasto 
pystynyt omin voimin suun- 
nittelemaan ja toteuttamaan 
tähänastiset laajennukset. 
Laiteiden vanhentuessa häi- 
riöiden todennäköisyys tietysti 
kasvaa, mutta samanaikaisesti 
osaston nuorekkaan työvoiman 
ammattitaito kasvaa niin, että 
mittariosasto omasta puoles- 
taan uskoo voivansa vastata 
tulevaisuuden haasteisiin. 


Työnjohtaja Pentti Tiainen ja mit- 
tariasentaja Kari Niinivaara. 


Muutoksia 


Sairausvakuutuslakiin tuli joitakin 
muutoksia, jotka ovat voimassa 1. 2. 
1970 lähtien. Muutokset ovat nämä: 


EDUT 


Päiväraha 


Päivärahan saavat 16—64-vuotiaat, 
eivät kuitenkaan ne, jotka työky- 
vyttömyyttä = välittömästi = edeltä- 
neen 3 kuukauden ajan ovat omas- 
ta syystään olleet vailla omaa tai 
toisen työtä. 


Päivärahan suuruus 


Jokaiselta arkipäivältä — lukuun- 
ottamatta työkyvyttömyyden alka- 
mispäivää ja seitsemää seuraavaa 
arkipäivää — 1'/» %/o viimeksi toi- 
mitetussa verotuksessa ftodetusta 
työtulosta. Päivärahaa maksetaan 
saman sairauden johdosta enintään 
300 arkipäivältä. Työtulona otetaan 
huomioon enintään 25.500 mk*v. 
raha on siis 38,25 mk. Jos vuositulo 
on pienempi kuin 4.534 mk, on päi- 
väraha 6,8 mk. 


Huoltajanlisä 


maksetaan, jos päivärahan saajan 
työtulot ovat yhtä suuret tai suu- 
remmat kuin hänen puolisonsa tu- 
lot. Naimisissa olevan henkilön päi- 
värahaa korotetaan puolison osalta 
15 % ja lapsen osalta 10 %/o, enin- 
tään yhteensä 50 % päivärahasta. 
Korkein mahdollinen päiväraha on 
siis 57,37 mk. 

Päiväraha on prosentteina työtulos- 
ta (25.500 mk/v. saakka): 
Yksinäinen henkilö n. 45 % 
Naimisissa oleva (lapseton) n. 52 %/ 
Naimisissa oleva (1 lapsi) n. 56 %/ 
Naimisissa oleva (2 lasta) n. 61 % 
Naimisissa oleva (3 lasta) n. 66 %/ 
Naimisissa oleva (4— lasta) n. 67,59/ 


Aitiysraha 


Päivärahaa vastaava määrä 54 arki- 
päivältä, jos raskaus on kestänyt 
vähintään 180 päivää. 


Sairaanhoidon korvaus 


Hoito korvataan ikärajoituksetta. 


sairausvakuutuslakiin 
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Lääkärin määräämät 

JAakKkoolo m. mama 4mk = 50 %a 


Vaikeiden ja pitkä- 
aikaisten sairauksien 
vaatimat lääkkeet .. — 100 %o 
Laboratorio- ja rönt- 
gentutkimukset ja 
-hoito sekä fysikaali- 
nen hoito (samalla 
kertaa määrätty 
enintään 15 hoitoker- 
ran sarja 3 kk:n ku- 
KEKSI NS n =o saajana sia 6mk 75 % 
Sairaanhoitajan, kä- 
tilön ja lääkintävoi- 
mistelijan tutkimuk- 


SEIJALTOITO Nasa. s0 6mk 75 % 
Psykologin tutkimuk- 
SELITÄ X EsraakTe Vi eiarsi e 6 mk 75 %%% 
Lääkärin taksan mu- 
kaiset palkkiot .... 40% 100 % 


Matkat (potilaan, lää- 
kärin, sairaanhoita- 
jan, saattajan sekä 
lääkärin määräyk- 
sestä omaisen vält- 
tämättömät —matka- 
kustannukset meno- 
ja paluumatkasta 
ETIKSE STN kaste sista 2,50 mk 100 % 


Yhteensovitus muun 
sosiaaliturvan kanssa 


Jos vakuutettu saa sairauden pe- 

rusteella 

— muuta lakiin perustuvaa kor- 
vausta (esim. tapaturma- tai lii- 
kennevakuutuslain perusteella) 

— TEL-, LEL-, YEL-, MYEL-, 
VEL- KVTEL-: MEL- tai KiEL- 
työkyvyttömyyseläkettä 

— sairausajan palkkaa 

maksetaan sairausvakuutuksen päi- 

värahaa saman sairauden perus- 

teella samalta ajalta vain em. kor- 

vauksen ylittävä osa. 


Verotus 


Päiväraha, äitiysraha ja muut kor- 
vaukset eivät ole veronalaista tu- 
loa. 


Korvausten hakeminen 


Korvausta haetaan kotipaikkakun- 
nan —(sairaanhoitokorvausta myös 
oleskelupaikkakunnan) — sairausva- 
kuutustoimistosta taikka työpaikka- 
kassasta. Lääkekorvaukset saadaan 
apteekeista. 

Korvausta on haettava 3 kk:n ku- 
luessa päivärahaoikeuden alkami- 


sesta tai maksun maksamisesta. Äi- 
tiysrahaa on haettava viimeistään 2 
kk ennen laskettua synnytysaikaa. 
Äitiysrahan hakemukseen on liitet- 
tävä todistus raskauden kestoajas- 
ta. 

Lääke- ja muuhun sairaanhoitokor- 
vaushakemukseen on liitettävä sel- 
vitys kustannuksista. 


Vakuutuslaitos 
Kansaneläkelaitos (Nordenskiöl- 
dink. 12, Helsinki 25, puhelin 


41 30 11) ja työpaikkakassat. 


Valitusviranomaiset 


Sairausvakuutuslautakunta — Tar- 
kastuslautakunta. 


Vakuutusmaksu 


Vakuutettu 1,25 penniä kunnallis- 
verotuksessa määrätyltä veroäyril- 
tä. 

Työnantaja 1,25 % palkoista sosiaa- 
liturvamaksun osana. 


TAPATURMAVAKUUTUS 


Tapaturmavakuutuslain (TVL) 
piiriin kuuluvat 


työ- ja virkasuhteessa olevat sekä 
eräiden  ammattioppilaitosten = ja 
kurssien oppilaat, muilla oikeus ot- 
taa vakuutus vapaaehtoisesti. TVL:n 
mukaisesti korvataan työssä ja työ- 
matkoilla sattuneet tapaturmat se- 
kä ammattitaudin aiheuttama työ- 
kyvyttömyys. Suomessa asuva hen- 
kilö voi vakuuttaa vapaaehtoisesti 
itsensä tai perheenjäsenensä TVL:n 
mukaisesti. 
Vakuuttamisvelvollisuudesta ovat 
vapaat: 
— valtio 
— pientyönantajat (teetettyjen työ- 
päivien luku enintään 12 vuo- 
dessa, tai 30, jos työnantajan 
kunnallisverotuksessa verotettu 
tulo on enintään 2.660 mk). 


Edut 


Sairaanhoito 


Täyskorvaus tarpeellisesta hoidosta. 


Päiväraha 


Jos ainakin 20-prosenttinen työky- 
vyttömyys on kestänyt 3 pv. mak- 
setaan päivärahaa tapaturmapäi- 
vää seuraavasta päivästä lukien, 
myös sunnuntai- ja juhlapäiviltä 
enintään vuoden ajan. 

Täysi yksinäisen henkilön päivära- 
ha on 60 % ja huoltavan henkilön 
80 % ansiosta. Osittain työkykyisen 
henkilön päiväraha on työkyvyttö- 
myysasteen mukainen osa täydestä 
päivärahasta. 
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Tampereen tampellalaisten lomakylästä Paalijärven rantamilla 


kertoo sosiaalineuvos Artturi Tienari. 


Paalijärvi odottaa? 


Ajatus lomakylän rakentami- 
sesta Tampellan palveluksessa 
oleville heräsi jo 1940-luvun 
puolivälissä. Vähitellen alettiin 
tätä ajatusta toteuttaa ja en- 
simmäinen vaihe tällä toteut- 
tamisen tiellä oli Taulaniemeen 
Näsijärven rannalle vuokra- 
maalle pystytetty tilapäinen 
lomakylä 1940-luvun lopulla. 
Kesällä 1949 antoi vuorineuvos 
Aarno Solin allekirjoittaneelle 
tehtäväksi tutkia Paalijärven 
ja Matalajärven tienoot, missä 
Tampellan = omistuksessa = oli 
maa-alueita. Kauniina kesäi- 
senä päivänä mainittuna vuon- 
na lähdinkin silloisen metsä- 
työnjohtaja Peltosen kanssa 
retkeilemään mainitulle alu- 
eelle, missä en aikaisemmin ol- 
lut käynyt. Matkustimme ju- 


Saunoja Paalijärven lomakylässä; vasemmalla 
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nalla Säynäjärven pysäkille, 
mistä aloimme patikkamatkan 
metsäpolkuja pitkin päämää- 
ränä edellä mainittu alue. Kun 
saavuimme ns. Haukkavuoren 
laelle avautui sieltä lumoava 
näköala, jonka helminä olivat 
Matalajärvi, Paalijärvi, Sym- 
minginjärvi ja Vavuenjärvi. 
”Jollei täältä löydy lomakylän 
paikkaa, niin ei sitten mis- 
tään”, muistan sanoneeni 
työnjohtaja Peltoselle. Ja siel- 
tähän se löytyi. 

Nyt alkoi suunnitelmien te- 
ko, miten siellä toiminta aloi- 
tetaan. Aluksi sinne sijoitettiin 
Tampellan puuhiomon varas- 
tosta saaduista pahveista ra- 
kennettuja tilapäisiä majoitus- 
mökkejä. Mutta mistä saatai- 
siin alueelle kunnollisempia 


Paalijärven lomakylässä on 20 kuu- 
den hengen mökkiä, kaksi saunaa 
ja tupa. 


asuntoja tampellalaisten käyt- 
töön? Silloin vuorineuvos Ar- 
no Solin ilmoitti, että Manka- 
lan voimalaitokselta vapautui 
niihin aikoihin useita Suomi- 
mökkejä, joissa voimalaitoksen 
rakennustyömiehet olivat asu- 
neet. Suunniteltiin oma kulje- 
tuslaite kuorma-autoon, jolla 
kuljetettiin sitten — osittain 
jopa seikkailurikkaitten mat- 


suurempi ja oikealla idyllinen pikku sauna. 


kojen jälkeen — mökit Paali- 
järven lomakylän = alueelle. 
Näiden Suomi-mökkien luku- 
määrä oli 20 ja ne olivat ra- 
kennetut myöskin talvikäyt- 
töön. 

Merkkitapaus oli Paalijärven 
lomakylän historiassa raken- 
nusmestari Oskari Helmisen 
suunnitteleman tyylikkään 
saunan ja venevajan valmistu- 
minen kesäkuun 4 pnä 1950, 
jolloin = pidettiin lomakylän 
vihkiäisjuhla. Ns. Saunanie- 
meen pystytettiin valkoiseksi 
maalattu lipputanko, mihin 
vihkiäisjuhlan — ensimmäisenä 
juhlanumerona vedettiin Suo- 
men siniristilippu. Vuorineuvos 
Kihlman lausui juhlassa pitä- 
mässään vihkiäispuheessa mm. 
”Tänne ovat tervetulleita ne, 
jotka eivät karta pientä vai- 
vannäköä, jotka ymmärtävät 
nauttia luonnosta ja haluavat 
säilyttää sen koskemattomana, 
ne, jotka tuntevat kuuluvansa 
yhteen metsän, maan ja järven 
kanssa.” 

Pari vuotta myöhemmin ra- 
kennettiin alueelle sen ftoi- 
seen päähän vähän tilavampi 
sauna ja myös tuparakennus 
takkoineen ja omine keittiöi- 
neen. Kymmenen vuotta myö- 
hemmin = alettiin suunnitella 
alueen mökkien uusimista, mi- 
hin päästiin 1960-luvun puoli- 
välissä. Tällä hetkellä Paali- 
järven lomakylässä on 20 viih- 
tyisää perhemökkiä. Jokaisella 
mökillä on myös oma veneensä. 
Samoihin — aikoihin = uusittiin 
Matalajärven salmen yli johta- 
va silta, joka nyt perustuu tu- 
kevasti kaivon renkaista teh- 
tyjen pilarien päällä. 

Todettakoon tässä lopuksi, 
että lomakylä on jatkuvasti 
vilkkaassa käytössä. Niinpä 
kesällä 1969 oli Paalijärven lo- 
makylässä kävijöitä 1114, jot- 
ka viettivät siellä 4 456 vrk. eli 
keskim. 4 vrk. henkilöä kohti. 
Kun nyt on siirrytty 5-päiväi- 
seen työviikkoon, lomakylä on 
ollut pitkinä viikonloppuina 
erittäin vilkkaassa käytössä. 
Näin monet tampellalaiset ovat 
kahtena vuosikymmenenä saa- 
neet nauttia luonnonkauniin 
Paalijärven lomakylän rauhas- 
ta, kauneudesta sekä myös 
Paalijärven hyvien saunojen 
makoisista löylyistä. 


Iltanäkymä Matalajärven suuntaan. 


I uottamusmiehet kursseilla 


Inkeroisissa 


17. 2. 70 järjestettiin Oy Tampella 
Ab:n Inkeroisten tehtailla luento- 
päivä tehtaan luottamusmiehille. 
Vierailevina luennoitsijoina olivat 
Valtion ammattientarkastuksen 
Lahden piirin edustajat vt. ammat- 
tientarkastaja Atso Korola sekä 
työläistarkastaja Frans Rosberg. 
Yhtiön puolesta lausui luentopäi- 
vän osanottajat tervetulleiksi hen- 
kilöasiainosaston päällikkö Erkki 
Sjöström ja luottamusmiesten osal- 
ta esitti tervehdyksen yleisluotta- 
musmies Heimo Einola. Avaussa- 
noissaan viittasi osastopäällikkö E. 
Sjöström siihen taustaan, joka ky- 
seisillä koulutustilaisuuksilla = on. 
Luottamusmiesten koulutuksesta on 
käyty vilkasta keskustelua tuotan- 
tokomitean piirissä ja tähän perus- 
tuen osallistuivat luottamusmiesten 
edustajat mm. paikallisille työsuh- 
deasiainkursseille. Työsuhdeasiain- 
kurssit, jotka yleensä ovat tarkoi- 
tetut insinööri- ja työnjohtajakun- 
nalle, ovat Puunjalostusteollisuuder 
Työnantajaliiton järjestämiä. Inke- 
roisten tehtailla olivat ensimmäistä 
kertaa myös työntekijäin luottamus- 
miehet mukana koulutettavien jou- 
kossa. Kyseisten kurssien, joill 
esiintyy myös Paperiteol 
Työntekijäin liiton luenno 
koitus on syventää o 
toja työmarkkinapol 


myksistä ja työlainsäädännöstä. 
Aloitteen tämänkertaiseen ammat- 
tientarkastajan luentopäivään teki 
paikallinen paperiosasto, joka jat- 
kuvasti on pyrkinyt korostamaan 
luottamusmiesten koulutuksen tar- 
peellisuutta. 

Ammattientarkastaja Korola sel- 
vitteli luennossaan ammattientar- 
kastustoiminnan perusteita sekä sen 
lainsäädännön sisältöä, jota amm 
tientarkastusviranomaiset jout 
valvomaan. Keskeinen osu 
käsittelyssä kohdistui ty 
suuskysymyksiin ja eri 
manvaihtoon, valaistu 
ja myrkyllisiin aine 
tarkastaja Rosberg ses- 
sään ammattientar! 4 
päivän ongelmis 
niistä pulmatilan 
kaat tiedustele 
sen jälkeisess 
vat puhe 


Heimo Einola. Vilk- 
enasettelun aiheet 
ti oman työyhtei- 
esiintyneisiin tapahtu- 
Yleisluottamusmies vetosi lop- 
envuorossaan luottamusmie- 
että he osaltaan ohjaisivat 
tonsa työntekijöitä henkilökoh- 
taisten suojainten käyttämisessä. 
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Markiisit esille 


Lähtö kevääseen tapahtuu puuvilla- 
markiisitakeissa. Kevättakeissa on 
nyt monta pituutta. Lyhyitä ovat 
varsinkin urheiluhenkiset takit ja 
ne ovat erityisen käytännöllisiä au- 
toilijan yllä. Mutta kevään ”popla- 
ri” on myös maksipituinen, nilk- 
kaan ulottuva. Täysin ajan tasalla 
on myös hieman polven alapuolelle 
tai pohkeeseen ulottuva pituus. Hel- 
man pituudesta ei siten kannata 
kantaa murhetta, sitä e nemmän 
kannattaa kiinnittää huomiota kan- 
kaaseen. Kevättakin tulisi olla ke- 
vyt, tuulen- ja vedenpitävä ja tie- 
tenkin hengittävä. Tikkauksin ja 
soljin somistetut markiisitakit ku- 
vassa ovat suomalaisia valmisvaat- 
teita, väreinä valkoista, punaista ja 
mustaa. 


Maksiliivi ja paitapuku 


Ehdotus kotiompelijoillekin. Asu on 
valmistettu valmiin kaavan mu- 
kaan. Yksivärinen peruspuku on 
ommeltu puuvillajerseystä ja mak- 
siliivi on karkeapintaista Cotto- 
linea. 

Suomalaisessa puuvillajerseyssä 
on ompeluohjeet — ikysykää myy- 
jättäreltä. 

Jerseyssä on sekä yksivärisiä että 
painettuja kuose Neulekankaat 
antavat lisäväriä ja yhä enemmän 
vaihtelumahdollisuuksia — kesäpuki- 
mia suunniteltaessa. 
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Hienostelematon puuvillakesä tulossa 


Kesämuoti on hienostelematonta ja 
huoletonta. Ginghamtyyppiset raita- 
ja ruutukankaat sekä pienet paino- 
kuviot tuovat mieleen isoäidin käyt- 
tämät tyykit. Puuvilla saattaa olla 
kotikutoisen karkeaa ulkonäöltään, 
mutta se voi olla aivan toisenlaista- 
kin — pehmeän musliinimaista ja 
batistimaisen liehuvaa. Kesän mak- 
sitakki esimerkiksi on karkeaa pak- 
sua puuvillaa, housujen kanssa käy- 
tettävä pitkä puseo tai minimekko 
taasen liehuvan kevyttä puuvillaa. 
Rantavaate on muodikkaimmillaan 
maataviistävänä froteeliivinä. Uutta 
tyyliä kesäpukimiin tuo joustava 
puuvillajersey. 

Väri on aina ollut tärkeä asia ke- 
vään puuvillakankaissa. Ensi kesäk- 
si on luvassa paljon pastellia, ei 
kuitenkaan väsynyttä, vaan virke- 


ää, melko kirkastakin pastellia. 
Pehmeät aprikoosisävyt, roosa- 
vivahteet ja usvaiset sinivihreät sä- 
vyt ovat etualalla. Beigeä tapaa pal- 
jon. Keltainen on vahva kesäväri. 

Painetuissa kankaissa on paljon 
kaksivärisyyttä ja monet kuosit on 
painettu valkoiselle pohjalle vain 
yhdellä värillä. Painokuviot ovat 
suurelta osalta erittäin hillittyjä. 

Puuvillan ominaisuuksiin kuuluu 
verraton muuntumiskyky. Leikitään 
pintatehosteilla: —sidoskuvioilla ja 
tehostelangoilla. Monissa yksiväri- 
sissä ja kuosiinkudotuissa laaduissa 
pyritään ehdoin tahdoin karkeaan 
melko arkiseenkin lopputulokseen. 
Varsinkin Corassa, Cottolinessa ja 
Denimeissä on tällaisia kankaita sa- 
moinkuin laajassa Fix-ryhmässä- 
kin. 


Monia tuttuja laatuja on muokat- 
tu paremmin nykyvaatimuksia vas- 
taaviksi. Keveyttä vaaditaan, joten 
vanhat hyvät laadut ovat käyneet 
eräänlaisen laihdutuskuurin läpi. 

Batisti- ja lawn-tyypit on tarkoi- 
tettu erityisesti puseroiksi ja ke- 
veiksi kesäpuvuiksi. Kuviointi on 
etupäässä kevyttä kukkakuviointia 
ja pastellinsävyinen väritys sovel- 
tuu hyvin kankaiden luonteeseen. 

Vastapainona — ohuille laaduille 
ovat monet neulekankaat. Puuvilla- 
jerseyssä on sekä yksivärisiä että 
painettuja kuoseja. Neulekankaat 
tulevat varmaankin antamaan lisä- 
väriä ja yhä enemmän vaihtelu- 
mahdollisuuksia mm. vapaa-ajan 
asuihin, joilta vuosi vuodelta vaadi- 
taan yhä suurempaa mukavuutta. 


Lakanat sileiksi rullaamalla 


Töiden yksinkertaistamista on pakko ajatella alalla kuin alalla. Perheenemännän työt ja toimet eivät jää 


tästä tietenkään syrjään. 


Liinavaatepyykki viedään nykyisin useimmiten pesulaan, mutta jos se pestään kotona on varsinkin pyykin 
jälkikäsittelyssä vaiheita, joita voi yksinkertaistaa. Esimerkiksi mankelointi on turhaa. 
Monet suosittelevat lakanoiden käärimistä tiukasti rullalle tai muovirullan ympärille. Lakanoiden tulee 


olla hieman kosteita. 


Ne laskostetaan siten että lakana pidetään nimikointi taittajaa vasten. Lakana asetetaan pöydälle nimi- 
kointi pöytää vasten ja kierretään rullalle kuvan osoittamalla tavalla. Lakanoita ei panna heti kaappiin 
vaan ne saavat ensin kuivua kokonaan. Kuvassa etualalla uusi kukkaraitainen painettu kesälakana, pi- 


nossa pastellivärein ruudutettuja pussilakanoita ja tavallisia lakanoita. 
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Aina vain tunika 


Monen riehakkaan kirjavan ja suu- 
rikuvioisen kesän jälkeen ovat puu- 
villaiset vapaa-ajan asut enim- 
mäkseen =yksiväirisä tai muutoin 
väreiltään ja kuvioiltaan hillittyjä. 
Housuasuja käytetään kesäaikana 
erityisesti vapaa-aikoina. Tässä pari 
valmisvaateteollisuuden = ehdotusta. 
Vasemmalla valkoisesta markiisi- 
kankaasta tehty housuasu, samasta 
kankaasta on tehty myös lippis. 
Toinen housuasu on vaaleanpu- 
naista puuvillavakosamettia. Jakut 
ovat tunikamaisen pitkiä ja varta- 
loa myötäileviä, housujen lahkeet 
leveät. 


Tulee se kesä miehellekin 


Yhtä huolettomilta ja vapailta kuin 
miehen vapaa-ajan asut näyttävät 
ne myös tuntuvat yllä. Huoletto- 
muus ei kuitenkaan merkitse huoli- 
mattomuutta. 

Housujen ja jakkujen yleislinja 
on hoikka. Eräät jakuista ovat var- 
talonmyötäisiä, niissä saattaa olla 
pyöreä pystykaulus tai pienet terä- 
väkärkiset kaulukset, eikä niissä ole 
koristeita. 

Beige-ruskea -linja on vallalla 
kerman värisestä suklaanruskeaan; 
vihreän js sinisen eri sävyt myötäi- 
levät. Keltainen ja oranssi tuovat 
kesäaurinkoa kokoelmaan. Kesä- 
paidoissa suositaan keveitä puuvil- 
lalawneja, kretonkeja ja popliineja, 
puseroissa panama- ja canvas-laa- 
tuja. 

Kansainvälisen puuvillainstituutin 
jeain pohjalta on valmistettu ku- 
suomalaiset asut. Vasem- 
i ävyisestä hienovakoi- 
asametista valmistettu 
jakku myötäilee ke- 
ja uutta ilmettä ja- 
ä V-kaula-aukko. 
skeasta puuvilla- 
kesäpuku. 


valmistettu 


L 


loa ja siinä on takana % 
kio. 
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Expo-mekko 


Osakaan lähti mm. tämä kesä- 
mekko. Kansainvälinen puuvillains- 
tituutti järjestää Osakan maailman- 
näyttelyn yhteydessä lasten valmis- 
vaatteiden näytöksen, joka antaa 
läpileikkauksen eri maiden lasten 
valmisvaatteista. Puuvillamekko on 
tehty suomalaisesta markiisityyppi- 
sestä kankaasta, jossa puuvillan sie- 
menkodan jäljet ovat näkyvissä. 
Kangas vaikuttaa ”villiltä” ja hie- 
nostelemattomalta. Tähän samai- 
seen kankaaseen on mieltynyt myös 
pariisilainen muodinluoja Louis Fe- 
raud. 


Valkaistua ja 
valkaisematonta 


Valkoinen, luonnonvalkoinen ja 
melkein-valkoinen n vä- 
rejä. Valkoinen myös 


painettujen puuvi iden poh- 
javärinä. 

Valkoisella Pp risteilevät 
milloin heleä raidat mil- 
loin oaiheet. 


1 valmisvaatteita. 
apuku kuosiinku- 
koruutuista Fix-puu- 
t ja kaulus yksiväriset. 
1;en mekko keskellä on 
ua valkopohjaista puuvillasa- 

kuviot punaisia ja mustia. 
Housuasun tunika on ruskea-valko- 
aista Fexiä, levenevät 'housut 
samaa wallkoista puuvillaa. 
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Entisaiko jen 
vapunviettoa 


Vapun aatto, huhtikuun 30. päivä, 
oli muinaisaikoina vuoden vaaralli- 
simpia iltoja, jolloin kaikenlaiset 
noidat ja peikot temmelsivät ihmis- 
ten kiusaksi. Eivät ainoastaan kris- 
tityt vaan myös pakanalliset esi- 
isät pelkäsivät tätä iltaa. Uskottiin, 
että sodan jumala Tor ampui silloin 
taakseen valkoisilla nuolilla pitääk- 
seen maahiset loitolla. 


Maahiset esiintyivät kissan — tai 
pöllön tai jäniksen — hahmossa ja 
sen vuoksi tuli tavaksi narrata ih- 
misiä ”toukokuun kissalla”. Heille 
uskoteltiin, että tavallinen rauhalli- 
nen lehmä oli tosiasiassa noiduttu 
kissa. Samalla tavoin oltiin milloin 
missäkin näkevinään ”toukokuun 
jäniksiä” tai ”toukokuun pöllöjä”. 

Eddan runoissa varoitettiin myös 
vappuyön pahoista hengistä. ”Pih- 
laja on Tor-jumalan pelastus”, sa- 
nottiin, ja sen vuoksi ihmiset lähti- 
vät päiväsaikaan liikkeelle kokoa- 
maan pihlajanoksia. Ne ripustettiin 
ovenpieleen, jolloin talo oli varmis- 
tettu vappunoitia vastaan. Näitä 
oksia pidettiin myös mukana kai- 
ken varalta, jotta ne pelottaisivat 
pois kaikkein itsepintaisimmat noi- 
dat. 

Kaikki kirnut oli erityisen huo- 
lellisesti piilotettava vapunaattona, 
sillä noidilla oli ikävä taipumus se- 
kaantua talon maito- ja voiasioihin. 
Sen sijaan pidettiin suurena onne- 
na sitä, jos lehmä vasikoi juuri va- 
pun tienoilla. Kaivoihin oli hyvä 
heittää suolaa, jotta noidat eivät 
pääsisi sekoittamaan vettä kirnuun 
ja pilaamaan siten talon voionnea. 
Lehmät ja vasikat oli huolellisesti 
lukittava pihlajanoksien taakse na- 
vettaan, jotta niitä ei päästäisi noi- 
tumaan. 

Vappuaamuna oli lypsylle lähte- 
villä navettapiioilla voikukka puse- 
ronrinnassa ja voilevän kappale kä- 
dessään. Se takasi runsaan lypsy- 
tuoton koko kesän ajaksi. 

Monin (paikoin Tanskassa ja 
Ruotsissa oli muinaisaikana tapana 
”tuoda kesä kaupunkiin ja kylään” 
juuri vapunpäivänä, mutta sattui 
myös niin, että epävakainen sää 
pakotti siirtämään tämän kesäjuh- 
lan tuonnemmaksi, ja tavallisim- 
min sitä vietettiin helatorstaina ja 
helluntaina. 

Ei pidä luulla että Valpuri, joka 
on antanut kauniin nimensä touko- 
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kuun 1. päivälle, olisi itse ollut 
jonkinlainen noita. Päinvastoin. 
Walburga tai Walburghis, kuten 
häntä nimitettiin, oli brittiläinen 
kuninkaantytär, joka kiinnostui sii- 
nä määrin kristinuskosta, että läh- 
ti veljiensä Willibaldin ja Winebal- 
din sekä hurskaan piispa Boni- 
faciuksen kanssa — kaikki neljä 
julistettiin myöhemmin pyhimyk- 
siksi — levittämään kristinuskoa 
hollantilaisten, friisien ja saksalais- 
ten pariin. Valpuri oli kuulu hy- 
vyydestään, ja hän on myös tiettä- 
västi ainoa nunna, joka perusti se- 
kä nunna- että munkkiluostarin. 
Hän kuoli Heidenheimissä vuonna 
779 ja hänet on haudattu Eichstät- 
tiin. Todennäköisesti Valpuri-parka 
on joutunut moneen kertaan kään- 
tymään haudassaan kaikkien nii- 
den —vappunoitien vuoksi, jotka 
vuosisatoja temmelsivät Pohjolassa. 

Vappuun niin kuin muihinkin 
vuoden merkkipäiviin ja juhliin 
liittyy monia taikoja ja uskomuk- 
sia. Smoolannin Älghultissa esimer- 
kiksi uskottiin, että Valbäran rin- 
nasta vuoti sairaita parantavaa öl- 
jyä. Uskomus perustui ilmeisesti 
ranskalaiseen legendaan, jonka mu- 
kaan Kristus kerran vaihtoi sydän- 
tä Valpurin kanssa, minkä jälkeen 
viimeksi mainitulla oli vasemmas- 
sa rinnassaan syvä aukko. 


Jos vappuna pyydystää käärmeen 
ja panee sen spriihin, muodostuu 
siitä hyvää lääkettä käärmeenpure- 
maa vastaan. 

Poikkihakattu ja kuivattu käär- 
meenpää, joka on kastettu viinaan, 
on tehokas lääke lähes kaikkiin 
vaivoihin. 

Jos kasvojen iho on huono ja 
epäpuhdas, on vanhan ruotsalaisen 
uskomuksen mukaan mentävä va- 
pun aattoiltana purolle, joka virtaa 
pohjoisesta etelään ja peseydyttävä 
keskiyöllä sen vedessä. Siitä saa 
puhtaan ja rusottavan ihon. 

Entisaikoina oli myös tapana is- 
keä ihmisistä suonta huhtikuun vii- 


meisenä päivänä. Veri oli silloin 
korvattava — vastaavalla — määrällä 
olutta tai viiniä — sen takia suo- 


neniskentäkin suoritettiin mieluim- 
min kapakassa. Näin pysyttiin ter- 
veinä ja virkeinä seuraavaan vap- 
puun saakka. 

Taalainmaassa pikkutytöt juok- 
sentelivat ympäri helistellen leh- 


mänkelloja ja rämistellen paistin- 
pannuja. Illalla isot tytöt ja naiset 
sytyttivät vappuvalkean: he olivat 
samalla pukeutuneet naamiaisasui- 
hin. Miehet liittyivät mukaan ja 
niin tanssittiin tulen ympärillä — 
ja joskus hypittiin kokon ylitsekin 
niin kuin yhä vielä juhannuksena. 

Saksassa oli vappu noitien suurta 
juhlaa, jolloin noidat suurin jou- 
koin — vaelsivat —Kyöpelinvuorelle 
tanssimaan = sarvipäitten = kanssa. 
Kansa ammuskeli heidän peräänsä 
ja sytytti kokkotulia savustaakseen 
noidat tiehensä. 

Pohjois-Suomessa ja Pohjois- 
Norjassa samoin kuin eräin paikoin 
Pohjois-Ruotsiakin ei vappuvalkeil- 
la pyritty niinkään paljon pelotte- 
lemaan noitia kuin susia ja karhu- 
ja. Uskottiin myös, että sudenpen- 
nut olivat vappuun asti sokeita, 
mutta juuri vappuna emosusi ulvoi 
siksi kunnes pentujen silmät avau- 
tuivat. Jos silloin vapputulilla on- 
nistuttiin pelottamaan täysikasvui- 
set sudet pois, eivät pennut pysty- 
neet niitä seuraamaan. 


Paitsi kokkotulilla yritettiin myös 
kaikenlaisella metelillä voittaa su- 
den ulvonta ja karkottaa emosudet 
tiehensä. Jos oikein hyvin kävi, 
saatettiin jo toukokuun ensimmäi- 
senä päivänä lähettää lehmät ja 
vasikat laitumelle tarvitsematta pe- 
lätä petoeläimiä. 

”Kylmääkö vappu jalkoja?” ky- 
syttiin toinen toiseltaan entisaikoi- 
na. Jos vappuyönä oli pakkasta, 
seurasi sitä neljänkymmenen päi- 
vän kylmyys. Silloin oli hyvä se- 
koittaa munatoti, jotta vappupak- 
kanen ei palelluttaisi jalkoja. 

Jos ruis oli vappuna pellolla niin 
korkea, ettei sen lomitse voinut 
nähdä varista, oli odotettavissa hy- 
vä ruissato. 

Vappuna oli myös mentävä na- 
vettaan ja kuiskattava jokaisen 
lehmän korvaan, etteivät ne saisi 
metsässä eksyä vaan niiden oli tul- 
tava syksyllä kauniisti kotiin. Sil- 
loin voi olla varma siitä, ettei ta- 


lonpoika = menettäisi ainoatakaan 
lehmää kesällä. 
Vappuna oli otettava kappale 


tuoretta lehmänlantaa ja paiskat- 


tava se navetan seinään. Silloin 
karja säästyisi käärmeenpistoilta 
kesällä. 


Tallin oven yläpuolelle oli muis- 


Miläättes-4 


Suomen Siviili- ja 


Asevelvollisuusinvaliidien Liitto ry 


Esittelemme nyt tämän valtakun- 

nallisen poliittisesti puolueettoman 

järjestön. 

Perustettu 1938 

Jäsenistö: 84 yhdistystä ja alaosas- 

toa noin 29.500 jäsentä 

Liiton tarkoituksena on 

— toimia invalidien yhdyssiteenä 

— auttaa invalideja sijoittumaan yh- 
teiskuntaan — omatoimisiksi ja 
hyödyllisiksi jäseniksi 

— valvoa invalidien yleisiä amma- 
tillisia, taloudellisia ja yhteis- 
kunnallisia etuja 


HALLINTO 

— liittokokous 

— liittoneuvosto 

— liittohallitus 
talousvaliokunta 
huoltovaliokunta 
toimikuntia 


KESKUSTOIMISTO 
toiminnanjohto %* talousjohto € lai- 
tostoiminnanjohto 

Osastot: huolto-osasto 

järjestö- ja valistusosasto 
opetusosasto 

tiedotus- ja julkaisuosasto 
varainhankintaosasto 

talousosasto 

yleinen osasto 

Osoite: Mannerheimintie 44, Helsin- 
ki 26, puh. vaihde 4405 66, pankit: 


KOP 0 PYP e OKO oe SKOP 
KESKEISIMMÄT TOIMINTA- 
MUODOT 


Lääkinnällinen kuntoutus 

Käpylän Kuntouttamislaitos e kun- 
toutuksesta huolehtivat invalidisai- 
saala e 75 sisähoitopaikkaa * poli- 
klinikka Koskelantie 22, Helsinki 
61, puh. 79 01 55 


Ammattikoulutus 

530 sisäoppilaspaikkaa * opetusta 
noin 30 ammattiin * liike- ja toi- 
mistoalan koulutusta & koulutusai- 
ka 1—3 vuotta e Westendin Invali- 
dien Ammattioppilaitos, Tapiola, 
puh. Helsinki 42 80 11 

e Kolmirannan Invalidien Ammat- 
tioppilaitos (kauppakoulu ja toimis- 
totyölinja) Kolmiranta, Nupuri, puh. 
Helsinki 86 80 02 

e Järvenpään Invalidien Ammatti- 
oppilaitos Järvenpää, puh. Helsinki 
28 78 31 


e Sulkavan Invalidien Ammattiop- 
pilaitos Sulkava, puh. Sulkava 107 


Erityiskansakoulu 

invalideille, jotka eivät ole käyneet 
kansakoulua = oppivelvollisuusiässä 
& koulutusaika 1—2 vuotta Sulkava, 
puh. Sulkava 107 


Työkokeilu 

kaksi työklinikkaa € asunnot ja 
työskentelytilat n. 20 kokeiltavalle 
& Jyväskylän Työklinikka Yrjönka- 
tu 5, Jyväskylä, puh. 18 911 

e Järvenpään Työklinikka Järven- 
pää, puh. Helsinki 28 78 31 


Suojatyö 

työskentelytilat n. 40 invalidille 

e Invalidien Työkeskus Raatimie- 
henkatu 3 A 2, Helsinki 14, puh. 
65 21 17 

e Invapaino Laivanvarustajankatu 
3, Helsinki 14, puh. 6697 90 

e Käpylän Suojatyöpaja Koskelan- 
tie 24, Helsinki 61, puh. 7951 99 


Käpylän Invakoti 

palvelukoti vaikeavammaisille nuo- 
rille invalideille e asunnot, ruoka- 
sali, sauna ja muut tilat 15 henki- 
lölle 

o Käpylän Invakoti Kimmontie 5 
b, Helsinki 61, puh. 79 70 74 


Invalidien Tuotteiden Myyntikeskus 
INVA 

raaka-aineita € markkinointia %* 
apuvälineitä € 27 piirimyyjää Man- 
nerheimintie 44, Helsinki 26, puh. 
44 60 94 tai vaihde 440566 


Invalidien Lomakylä 

vaikeavammaisten invalidien loma- 
ja matkailukeskus & 45 hehtaarin 
maa-alue % 2 kilometriä rantaviivaa 
e lomamökkejä, talousrakennus, 
sauna, leirintäalue * Invalidien 
Lomakylä Rantasalmi 


Aloitteet ja lausunnot 

liitto tekee aloitteita ja antaa lau- 
suntoja invalideja koskevasta lain- 
säädännöstä, sosiaaliturvasta ja val- 
voo vammaisten etuisuuksia kaikil- 
la yhteiskunnallisen toiminnan alu- 
eilla 


Huolto ja neuvonta 
liiton huolto-osasto keskustoimis- 
tossa harjoittaa neuvontaa ja opas- 


tusta invaliditeettiin liittyvissä asi- 
oissa: invalidihuoltolakien €piiriin 
kuuluvat asiat; korvaus-, kansan- 
eläke-, eläke- ja avustusasiat; in- 
validien moottoriajoneuvoihin, elin- 
keinotoimintaan ja verotukseen liit- 
tyvät asiat 6 opinto-, lääkintähuol- 
to-, matka-, työhuolto-, toimeentu- 
lo-, loma-, kumminlahja-, hautaus- 
apu- ja jouluavustukset 


Leirit ja kurssit 

kuntoutusleirit lapsille, veteraaneil- 
le ja vaikeavammaisille e kursseja 
selkäydinvammaisille o kaikki 
osanottajille maksuttomia 


Kesäkodit 
35 kesäkotia e» taloudellisesti huo- 
keita € olosuhteiltaan invalideille 
soveltuvia 


Kuntourheilu 

kesä- ja talvikisat e kursseja * 
neuvontaa perusjärjestöissä € Suo- 
men Invalidien Urheiluliitto Man- 
nerheimintie 44 Helsinki 26, puh. 
44 05 66 


Asuntorakennustoimintaa 

invalidien asunto-osakeyhtiöiden 
rahoitus- = ja rakennusasioita * 
vuokrataloja * invalideille edullisia 
teknisiä ja rakenteellisia ratkaisuja 


Toimikunnat 

erikoistoimikuntia * esimerkki: Yh- 
dyskuntasuunnittelutoimikunta e 
julkaisu ”Ohjeita liikuntaesteiden 
poistamiseksi” € saatavana keskus- 
toimistosta 


Jäsenyhdistykset 

toiminta: neuvontaa ja opastusta * 
avustuksia € harrastustoimintaa * 
valistustilaisuuksia, retkiä, juhlia, 
kilpailuja 


Julkaisut 

kaksi määräaikaisjulkaisua %* ylei- 
sölehti Suomen Invalidi *€ jäsenleh- 
ti Invalidityö e laaja toimintaker- 
tomus vuosittain * tilapäisjulkaisu- 
ja 


Kansainvälinen toiminta 

pohjoismaisena yhdyssiteenä Poh- 
joismainen Invalidij 
jäsenyys kans 1 ä invali- 
dien liitossa FIMITIC:ssa * yhteis- 
työ kansainvälisen kuntoutusjärjes- 
tön ISRD:n ka 


tettava piirtää risti, jotta vappu- 
noidat eivät kävisi ikävällä vierai- 
lulla. Oli vaara, että ne veisivät 
mennessään kotitontun — tai eh- 
käpä vallan vasikan. 
Vapunpäivänä kokoontuivat ky- 
län vanhat miehet mielellään kapa- 
koihin — nuoret olivat vappuyön 


vietosta hiukan väsyneitä — ja sen 
jälkeen lähdettiin kulkueena liik- 
keelle. 

Ruotsissa niin kuin Suome 
vappu on jatkuvasti ylioppilaiden 
juhlaa, jolloin vanhatkin kaivavat 
esiin valkolakkinsa ja yhtyvät 
nuorten riemuun. 


Entisaikoina otettiin kevät vas- 
taan toukokuun ensimmäisenä päi- 
vänä kirkko- ja luostarikulkuein. 
Ne ovat nyt vaihtuneet työntekijä- 
ja ylioppilaskulkueiksi. Vanha tapa 
elää tällä tavoin uudessa muodossa. 


COURT HELMER 


21 


DI S Seppälä 
Oy Tampella Ab 
Inkeroinen 


Inkeroisten 


Kartonkitehtaan 
kartonkikone II:n 


uusinta 


Saimme viime vuoden lopulla 
lehtemme välityksellä tutustua 
kartonginvalmistukseen Inke- 
roisten uudessa kartonkiteh- 
taassa, jossa kartonkikone IV 
edustaa uusinta teknistä kehi- 
tystä alallaan. 

Nykyisin vähemmälle huo- 


miolle jää kuitenkin uuden 
Valm.vuosi— Leveys 
KK I 1896 146 cm 
KK II 1897 21585 
KK III 1927 DVI puli 


Suurelta osin nämä koneet ovat 
vielä — alkuperäisen = näköisiä 
joskin vuosikymmenien = ku- 
luessa yksityiskohdat ovat ke- 
hityksen myötä muuttuneet. 


Kartongin valmistus 


KK Il'lla 


Valmistettavien monikerros- 
kartonkien muodostaminen ta- 
pahtuu näillä vanhoilla koneil- 
la yksinomaan nostosylinte- 


pinta 60—70 g/m? 
suoja n. 50 g/m? 


runko 


tehtaan takana Anjalan kosken 
rannalla tehdas, jossa karton- 
ginvalmistus Inkeroisissa on 
aloitettu viime vuosisadan lo- 
pulla. Tässä ns. vanhassa kar- 
tonkitehtaassa on toiminnassa 
kolme pientä kartonkikonetta, 
joiden luonne selviää seuraa- 
vista numerotiedoista: 


Maksiminopeus Vrk-tuotanto 


n. 35 m/min 1. 28:t 
n. 40 2 n. 35 ” 
TL) 2 55 TR D DRE 


reillä, joiden toimintaperiaate 
näkyy kuvassa. 

Sylinteri pyörii kokoojahuo- 
van vetämänä altaassa, johon 
jatkuvasti johdetaan noin 0,3 
prosenttista kuituseosta. Vesi 
kulkeutuu sylinterin pinnalla 
olevan metallikankaan läpi ja 
kuidut suotautuvat sylinterin 
pinnalle. KK II:lla näitä sylin- 
tereitä on kuusi kappaletta pe- 
räkkäin, jolloin saadaan muo- 
dostetuksi tällainen ikartonki- 
rakenne: 


valkaistu sellu 
hiokepitoinen jäte 


sanomalehtijäte 


| 
| 
| 


White Lined Chipboard- 


kartongin rakenne 
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Tämä kaavio vastaa yleisintä 
KK II:lla valmistettavaa laa- 


tua, jota kutsutaan nimellä 
White Lined Chipboard. Sitä 
käytetään yleensä €erilaisten 
kulutushyödykkeiden pak- 
kausrasioiden valmistami- 
seen. 


Kartonkikone II:n 
uusinta 


Laadullisesti ei kartonki ennen 
uusintaa täyttänyt kaikkia ny- 
kyisen korkeatasoisen paina- 
tustekniikan asettamia vaati- 
muksia. Tästä johtuen sitä voi- 
tiin myydä vain maihin, joissa 
laatuvaatimukset eivät ole ko- 
vin korkeita. Näiden markki- 
noiden epävarman jatkuvuu- 
den vuoksi pyrittiin uusinnalla 
parantamaan ja laajentamaan 
laatuvalikoimaa, jolloin mark- 
kinoimismahdollisuudet samal- 
la paranisivat. 

Tämän tavoitteen saavutta- 
miseksi asennettiin koneeseen 
viime vuoden syyskuussa jäl- 
jempänä mainitut kartongin 
pintakäsittelylaitteet ja muu- 
tettiin hieman pintakerroksen 
muodostavaa nostosylinteriä. 


Pintamassan nostosylin- 
terin muutos 


Em. rostosylinterillä muodos- 
tuva massakerros on epätasai- 
nen ja pinta näyttää pilviseltä. 
Tätä haittavaikutusta on voitu 
vähentää lyhentämällä arkin- 


1. Nostosylinterin periaate. Kumikynnys nuolen osoittamassa kohdassa. 


muodostusaluetta asentamalla 
sylinterin kaukaloon kumikyn- 
nys niin, että vain noin 1/4 sy- 
linteristä on kuituseoksen yh- 
teydessä — sylinterin — vedestä 
nousevalla puolella. Tämä ku- 
mikynnys on merkitty ku- 
vaan 1. 

Muutoksen — yksinkertaisuu- 
den vuoksi kutsutaan tällais- 
ta rakennetta ”jokamiehen 
kuivasylinteriksi”. 


2. Liima puristuu... 


Uudet pintakäsittely - 
laitteet 


Liimapuristin 

Eräänä ko. kartongin suurim- 
pana heikkoutena oli sen so- 
veltumattomuus = offset-paina- 
tukseen, joka on yleisin pak- 
kausteollisuuden käyttämä pai- 
nomenetelmä. Kyseinen paino- 
tapa = edellyttää = kartongilta 
suurta pintalujuutta, johon on 


päästy liimapuristimen avul- 
la. (Kuva 2) 

Kartonki johdetaan kahden 
kumilla päällystetyn telan vä- 
listä, jolloin se uppoaa hetkek- 
si telojen kitaan johdettuun 
liimaliuokseen. Pintoihin imey- 
tynyt liima sitoo kuivuessaan 
pinnassa olevat kuidut lujem- 
min toisiinsa ja estää pinnan 
rikkoutumisen ja kartongin 
pölyämisen painatusvaiheessa. 
Liimana voidaan käyttää 
esim. tärkkelystä tai selluloo- 
sasta valmistettua johdannais- 
ta, josta käytetään nimitystä 
CMC (carboxymetylselluloosa). 
Päällystyslaitteet 
Painatustuloksen vaatimukset 
ovat nykyisin huomattavasti 
lisääntyneet. Eräänä ratkaisu- 
na painajien vaatimusten 
täyttämiseksi on kartongin 
päällystys hienojakoisella kao- 
linilla, joka sidotaan kartongin 
pintaan erilaisilla sideaineilla. 
Periaatteessa menettely on sa- 
ma kuin maalaustyössä käy- 
tettävä pohjustus täytevärillä 
ennen lopullista maalausta. 

KK Il:lla päällystys tehdään 
kahdella Tampellan konepajan 
toimittamalla — sauvapäällysti- 
mellä. (Kuva 3) 

Päällystimeen kuuluu allas, 
josta kromattu tela nostaa 
kartongin pintaan ylimäärin 
päällystysväriä, ja nostotelan 


3. Sauvapäällystin 
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Kansainvälinen työ- 


järjestö ILO 


Viisikymmentä vuotta sitten liittou- 
tuneiden diplomaatit suunnittelivat 
Pariisissa rauhansopimusta, joka 
lopullisesti päättäisi ensimmäisen 
maailmansodan. Mutta heidän rau- 
hanintonsa ylitti tällaisten sopimus- 
ten normaalit puitteet. He yritti- 
vät laskea perustaa uudelle maail- 
malle, jossa sodalla ei olisi tilaa. 


ILO:n perustaminen 


Toiveet, jotka huipentuivat Kan- 
sainliitossa ja sen traagisessa lopus- 
sa, ovat historiaa. Kuitenkin Ver- 
saillesin rauhansopimuksella luotiin 
myös järjestö, joka nyt juhlii 50. 
syntymäpäiväänsä. 

Alustava rauhankonferenssi päät- 
ti istunnossaan 25. 1. 1919 valita ko- 
mission tutkimaan kansainvälistä 
työlainsäädäntöä. Komissioon kuu- 
lui 15 jäsentä, kaksi Yhdysvalloista, 
Englannista, Ranskasta, Italiasta ja 
Japanista sekä viisi liittoutuneiden 
edustajaa, jotka muut rauhankon- 
ferenssissa edustettuina olleet val- 
tiot valitsivat. Huhtikuun alkuun 
mennessä ko. vuonna komissiolla oli 
valmiina raportti, jossa konferens- 
sia vaadittiin hyväksymään sopi- 
mus, jonka mukaan oli luotava py- 
syvä järjestö kansainvälisten työ- 
olosuhteiden parantamiseksi. Rau- 
hankonferenssi hyväksyi sopimuk- 
sen 11. 4. 1919 ja näin luotiin Kan- 
sainvälinen työjärjestö — ILO jo- 
hon kuuluivat kaikki Kansainliiton 


50-vuotias 


jäsenet. Vuonna 1946 työjärjestöstä 
tuli ensimmäinen Yhtyneiden Kan- 
sakuntien erityisjärjestö, johon ny- 
kyisin kuuluu n. 120 jäsenvaltiota. 
Suomi on ollut ILO:n jäsen sen pe- 
rustamisesta lähtien. 


Kolmijakoisuus 


ILO:n rakenne on kolmiosainen: 
kansalliset delegaatiot muodostuvat 
hallituksen, työntekijä- ja työnan- 
tajajärjestöjen edustajista. Halli- 
tuksella on kaksi edustajaa, ja työ- 
markkinajärjestöt lähettävät kum- 
pikin yhden edustajan työkonfe- 
renssiin. Nämä ryhmät muodostavat 
työjärjestön poliittisen tason, jota 
ilman pääsihteeri ja työtoimisto ei- 
vät voi toimia. 


Toiminta 

ILO:n päätehtävänä oli aluksi työ- 
olosuhteiden parantaminen ja laa- 
jan työsäännöstön laatiminen. Jär- 
jestön perustajat olivat sitä mieltä, 
että hallitusten, työnantajien ja 
työntekijöiden yhteisin ponnistuk- 
sin luomat normit olisivat realisti- 
sia ja yleisesti hyväksyttävissä. 
Normien luominen on edelleenkin 
työjärjestön tärkeä tehtävä. Järjes- 
tön hyväksymien työohjeiden — so- 
pimusten ja suositusten — luku- 
määrä on nyt 259. Jokainen sopi- 
mus on laillinen ohje, joka sääte- 


lee työhallintoa, sosiaalista hyvin- 
vointia tai ihmisoikeuksia; sitä pi- 
detään kansallisen lainsäädännön 
mallina. Suositus on samanlainen 
kuin sopimus, mutta sitä ei tarvitse 
ratifioida. 

Vuoden 1948 jälkeen ILO:n toi- 
minta on kytkeytynyt läheisesti 
Yhdistyneiden Kansakuntien ja sen 
muiden = erityisjärjestöjen =toimin- 
taan. Tärkeä yleissopimus on mm. 
työkonferenssin v. 1962 hyväksymä 
sopimus, ”joka koskee sosiaalipoli- 
tiikan perustavoitteita ja -vaati- 
muksia”. Tässä sopimuksessa so- 
siaalipolitiikka on määritelty kan- 
sainvälisesti. Siinä korostetaan ylei- 
senä periaatteena elintason nousua 
ja sosiaalisia näkökohtia osana ta- 
loudellisesta kasvusta. 

ILO:n tekninen apu on laajentu- 
nut nopeasti viime vuosina ja muo- 
dostaa tällä hetkellä toiminnan tär- 
keimmän osan. Työjärjestö on tässä 
keski t erityisesti maatalous- 
ty ön ongelmiin, hallinnollisen 
koneiston luomiseen, osuustoiminta- 
liikkeen laajentamisyrityksiin ja 
ammattientarkastusjärjestelmien te- 
hostamiseen. 

ILO pyrkii valvomaan työnteki- 
jöiden etuja kaikkialla maailmassa. 
Nykyään järjestön normien luomi- 
sen vaikutus tunnetaan maailman 
jokaisessa kolkassa ja sen toiminta 
kattaa koko maapallon. ILO:sta on 
tullut Yhdistyneiden Kansakuntien 
järjestelmän sosiaalinen omatunto. 


4. Harjauskone 
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jälkeen on noin 25 cm päässä 
sileä kartongin kulkusuuntaa 
vasten pyörivä kaavaintanko. 
Tämä tanko kaavaa ylimääräi- 
sen päällysteen pois ja tasoit- 
taa samalla jäljelle jäävän vä- 
rin. Yhdellä päällystimellä jää 
kartongin pintaan kuivaksi 
laskettua väriä 5 g/m?. Värin 
kuivatus tapahtuu puhaltamal- 
la kartongin pintaa vasten 
kuivauskaappien rei'istä höy- 
rypattereilla lämmitettyä kuu- 
maa ilmaa. 


Harjauskone 


Päällystetty kartonki kiilloite- 
taan — vielä harjauskoneessa, 
jossa kartongin pintaa vasten 
pyörii kaksi hevosen häntä- 
jouhista tehtyä harjaa. (Ku- 
va 4) 


MTN NNN NINNI 


Tamrockin palvelu laajenee: 


PORAHIOMAKONEITA 
JA VUORAUKSIA 


Tamrock on äskettäin liittänyt 
myyntiohjelmaansa €ruotsalai- 
set Grindex-hiomakoneet ja 
Skega-vuoraukset. Näitä tuot- 
teita, jotka huomattavasti 
monipuolistavat Tamrockin 
myyntiohjelmaa, — valmistavat 
tunnetut ruotsalaiset yritykset 
Ab Grindex ja Ab Skega. 

Ab Skegan valmistusohjel- 
masta Tamrockin edustukseen 
kuuluvat: 

O kumivuoraukset 

O kulutuskumit 

O kumiseulat 

O hihnakaapimet 

O maansiirtorenkaiden uu- 
delleen pinnoitukset 

O eräät muut tekniset kumi- 


tuotteet 
Kumivuorauksia käytetään 
lähinnä kaivos-, sementti- ja 
metallurgisen teollisuuden 


myllyissä entisen teräsvuo- 
rauksen =sijasta. Näitä vuo- 
rauksia on toimitettu yli 700 
ympäri maailmaa ja Suomeen 
yli 30. 

Kumisia vuorauselementtejä 
käytetään mm. kaatoränneissä, 
malmi- ja kivivaunuissa, isku- 
levyissä, kivikapoissa, malmi- 
ja kivisiiloissa sekä niissä pai- 
koissa, joissa murskatun tai 
jauhetun kiven kuluttava voi- 
ma on ollut erikoisesti havait- 
tavissa. 

Kumiseulat ovat osoittautu- 
neet elastisuutensa vuoksi var- 
sin — sopivaksi — materiaaliksi 
murskeen ja muun kuluttavan 
materiaalin seulonnassa. Ennen 
kaikkea Skegan kumiseula so- 
pii tahmean aineksen seulon- 
taan itsepuhdistusmiskykynsä 
ansiosta. 

Skegan hihnakaavinsysteemi 
on joustavuudellaan ratkaissut 


Grindex-hiomakone poranteriä var- 
ten. 


kätevästi niitä pulmia, joita ai- paikasta toiseen. Se on lisäksi 
na on ollut hienon aineksen ir- = kätevä asentaa ja viedä työpis- 
roittamisessa hihnasta. teisiin. 

Skegan kumi-ideoille ovat Grindex Rockmaster Senior 
tyypillisiä ominaisuuksia: voidaan varustaa joko ilma- tai 


korkea kumilaatu sähkömoottorilla. Samoin hiot- 
joustava, elastinen kiinni- tava pora on kiinnitettävissä 
tys laitteeseen joko pneumaatti- 
helppo ja turvallinen asen- sesti tai mekaanisesti. Tätä 


nus tyyppiä käytetään tavallisesti 
oikea muotoilu kiinteästi asennettuna huolto- 
alhainen paino pisteissä, vakituisilla hionta- 
äänenvaimennus paikoilla, korjaamoilla jne. 
Oma kumitehdas laborato- Grindex-hiomakoneille on 
rioineen sekä suunnittelijat ominaista helppo käyttö ja 
huolehtivat siitä, että Skega- huolto. Laitteet ovat raken- 
kumituotteet pysyvät jatku- teeltaan yksinkertaisia ja sisäl- 
vasti kustannuksiltaan edulli- tävät eräitä patentoituja rat- 
sina ratkaisuina. kaisuja. Tamrockin kautta saa 
myös = Grindex-hiomalaikkoja 
jotka on erityisesti konstruoitu 
Grindex-hiomakoneita varten. 
Luonnollisesti toimitetaan tar- 
vittaessa myös muita laikka- 
merkkejä. 


Grindex Junior ja Senior 


Grindex-hiomakonetyyppejä 
on kahdelaisia. Grindex Rock- 
master Junior on helppo siirtää 


Kansaneläkettä nautti Suomessa 


viime vuonna 605000 henkilöä 


KANSANELÄKELAITOS maksoi viime vuonna 2 
eläkettä 714000 henkilölle yhteensä 1,2 miljardi 
keensaajien lukumäärä nousi vuoden vaihtees än asti suurimpaan 
määrään, kaikkiaan 605 000 eläkkeensaajaan. Ka neläkelaitoksen maksa- 
mat kansaneläke- ja sairausvakuutusetuudet olivat viime vuonna suurem- 
mat kuin koskaan aikaisemmin, yhteensä lähes 16 miljardia. Lisäys on 
edellisvuoteen verrattuna kymmenen prosenttia. 


KANSANELÄKKEENSAAJISTA cli s 
tukiosan saajia. Tukilisää sai 154 000 el 
sesti katsoen kokonaan pelkän kans kkeen varassa. Heidän keskimää- 
räinen kansaneläkkeensä oli 230 mk kuussa. Pelkkä kansaneläkkeen perus- 
osa (70 mk/kk) oli 130 000 eläkkeensaajalla, joilla oli tuloja ja omaisuutta 
enemmän kuin tukiosaan oikeuttavat tulorajat edellyttivät. 


läkettä ja perhe- 
kaa. Kansaneläk- 


U, 


osa eli 475 000 eläkkeensaajaa 
tä, jotka elävät käytännölli- 


"11 111. . ."n111Fg1 >” 
01!!! 
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Mitä jokaisen on 


tiedettävä 


Puun monet hyvät omin 
ovat tehneet siitä jo v 
ajoista lähtien mer) 
aineen kotitaloudess 
sa rakenn i 


kauan kun pu 


tavissa 


tävästi, käytettiin 
myös polttoaineena yleisesti. 
Teolliseen käyttöön tuli puu ensin 
mekaanisessa puunjalostuksessa. 
Varsinaista puun suurkäyttöä 
maailmassa loi kuitenkin kemialli- 
nen puunjalostus sen jälkeen kun 
1800-luvun puolivälissä tehdyt suu- 
ret keksinnöt olivat tehneet mah- 
dolliseksi puun käytön myös pape- 
rin ja selluloosan vallmistuksessa. 


sitä 


POHJOISET METSÄT 


ovat, verrattuna troopillisiin met- 
siin, varsin lajiköyhiä ja kasvu- 
nopeudeltaan pieniä. Nämä molem- 


disoitua luon- 


n voi todeta vuosiren- 
j Vuosirenkaan 
kutsutaan kesä- 

leampaa osaa kevät- 
Kesäpuun osuutta, kesäpuu- 
prosenttia, pidetään sekä puun että 
kuitujen lujuuden kannalta edulli- 
sena. 

Puu on painoonsa nähden erit- 
täin lujaa. Sitä on helppo muokata 
ja se on sitkeää ja joustavaa. Puulla 
on huono lämmönjohtokyky. 

Siinä eräitä puun ominaisuuksia, 
jotka antavat sille käyttöä kotita- 
loudessa ja rakennustyössä sekä 
yleensä mekaanisessa puunjalostuk- 
sessa. 


Kemialliselta kokoomukseltaan on 
puussa: 


selluloosaa .......... n. 45 % 
hemiselluloosaa ...... 18—20 % 
PESIÄ 230e 1 25—35 %o 


Näistä selluloosa. muodostaa puun 
varsinaisen ikuituaineksen. Hemi- 
selluloosaa ja ligniiniä kutsutaan 
yhteisellä nimellä puun ”irkrusti- 
aineiksi”; Selluloosaa keitettäessä 
nämä liukenevat keittonesteeseen 
selluloosan jäädessä liukenematta. 

Selluloosa ja hemiselluloosa ovat 


puusta 


sukulaisia toi- 
isen yhteyttämis- 
On vaikutuksesta tapahtuu puun 
kasvu kemiallisesti siten, että lehti- 
vihreän, valon ja veden avulla puu 
ottaa ilmasta hiilidioksidia ja luo- 
vuttaa happea synnyttäen näin puu- 
hun uusia molekyylejä ja soluja. 

Ligniini on puun kuitujen erään- 
lainen sidosaine. Sitä on tutkittu 
erittäin paljon, mutta sen kemiallis- 
ta kokoomusta ei tunneta vieläkään 
tarkalleen. 


Suomen — tärkeimpien (puulajien 
ominaispainot ovat seuraavat: 


KUUSI Jaana san SISTA 0,42 
PÄÄTE 07 a KA ia 0,50 
koivu. SMS TE 0,60 


Nämä ominaispainot saavutetaan 
puun ollessa absoluuttisen kuivaa. 
Tässä tilassa ei puu pysy kauan- 
kaan, vaan imee itseensä vettä jo 
ilmastakin. 

Puu sisältää vettä: n.s. huone- 
kalupuuseppäkuivana n. 7,5 o, ka- 
toksen alla ulkoilmassa 10—15 % ja 
vastakaadettuna n. 50 " painos- 
taan. 

Ollessaan vedessä imee puu vähi- 
tellen yhä enemmän ja enemmän 
vettä. Kaikki puulajit uppoavat ve- 
dessä ajan mittaan. Toisinaan saat- 
taa kuitenkin kestää kauankin, jopa 
vuosia, ennenkuin uiva puu uppo- 
aa. 

Kotimaiset —puulajimme , jotka 
kaikki luetaan keskiraskaitten puit- 
ten ryhmään, ovat uimiskyvyltään 
suhteellisen hyviä. Tämä ominai- 
suus tekee mahdolliseksi käyttää 
maamme runsaita vesireittejä hy- 
väksi puutavaran kuljetuksessa. 
Yleisesti ottaen uitto onkin talou- 
dellisesti edullisin puun kuljetusta- 
pa Suomessa. Tästä huolimatta on 
myös puun autokuljetus suuresti li- 
sääntynyt viime aikoina, jopa kor- 
vannut n.s. purouitot miltei tyys- 
tin. 


PUUN KÄYTTÖ POLTTO- 
AINEENA 


on vähemmän toivottavaa, vaikka 
sillä onkin melko hyvä polttoarvo. 
Puu on nimittäin liian kallista polt- 
toainetta. Otamme pienen laskuesi- 
merkin. 

1 p-m* koivuhalkoja on lämpöar- 
voltaan n. 1,2 milj. kcal. Saman 


verran lämpöä saamme noin 125 
kg:lla polttoöljyä. 


PUUN MITTAUKSISTA 


Puun mittauksissa käytetään mit- 
tausperusteena joko painoa; tai tila- 
vuutta. Tilavuuteen perustuvat mit- 
taustavat ovat kuitenkin käytännös- 
sä yleisempiä. 

Puun sisältämä kiintokuutiomäärä 
(k-m*) voidaan mitata ja myös las- 
kea melko tarkasti. Tämä tulee ky- 
symykseen vain tehdasolosuhteissa. 
Sen vuoksi käytetäänkin puun kau- 
yleisesti pinokuutiometriä (p-m*- 
mittausperusteena, esimerkiksi pa- 
peripuiden ja polttopuiden kaupas- 
sa. 

Sahatukkien kaupassa käytetään 
mittausperusteena "teknillistä kuu- 
tiojalkaa (tekn. j*), jolloin puun ti- 
lavuus mätataan tuumissa puun lat- 
valäpimitan mukaan ja pituus ja- 
loissa. 

Vaneripuiden kaupassa taas puun 
paksuus mitataan puun keskeltä 
tuumissa. 

Puun mittauksissa käytetään vielä 
irtokuutiometriä (i-m*) mittauspe- 
rusteena. Näin silloin, kun puuta 
myydään hakkeen tai sahajauhon 
muodossa. 

Kuten lukija on varmaan j 
tellutkin, on edellä mainitui 
mittaustavoissa melkoisesti 
vuuttta. Lisäksi vain osa näistä mit- 
taustavoista perustuu kymmenjär- 
jestelmään, ja eri mittayksiköt si- 
sältävät erisuuria määriä puuta. On 
tapana ilmoittaa kiintokuutiomet- 
reissä, paljonko esimerkiksi eri ta- 
voilla hankittua puuta on yhteensä. 
Ammattikirjallisuudesta löytää kyl- 
lä monenlaisia taulukoita, joitten 
avulla erilaisten puiden muuntami- 
nen yhteismitalliseksi käy päinsä 
mahdollisimman = pienin —virhein. 
Tässä yhteydessä annamme vain 
suhteellisen karkeita lukuja. 

1 p-m*? n. 0,7 k-m? eli 1 k-m? n. 


1,4 p-m?. 

Hakkeena tai sahajauhona mitat- 
tu puu: 1 k-m* = 2—3 i-m?, 1 p-m? 
= 1,6—2,5 i-m*. 


Tukkeina mitattu puu: 1 k-m'= 
35 j*, 1 p-m* n. 12—20 5. 

Puun kaupallisista mittauksista 
voitaneen sanoa yleisesti, että mo- 
net mittaustavat ovat turhan suuri- 
töisiä ja vanhoillisia. Mittaukset nii- 
tä edeltävine valmistustöineen vaa- 
tivat niin paljon valmistustöitä, et- 
tei itse puulle usein tahdo jäädä- 
käön ”kantohintaa”. 

Me tiedämme kaikki, että puuta, 
tuota vuosi vuodelta yhä kysy- 
tymmäksi tulevaa raaka-ainetta, on 
Sucmessa yhä vieläkin runsaasti yli 
oman tarpeen. Iso-Britannia sekä 
ne muut Euroopan maat, joissa ei 
puuta enää pitkiin aikoihin ole ollut 
tarpeeksi omassa maassa, tarjonne- 
vat vastaisuudessakin luonnollisen 
markkina-alueen puunjalosteillem- 
me. 

Ainakin pitemmällä tähtäimellä 
katscttuna näyttää siis Suomen 
puun tulevaisuus valoisalta. Edelly- 
tyksenä kuitenkin on, että me kyke- 
nemime hoitamaan asioitamme jär- 
kevästi. 

(Kaukas) 


Tupakanpolton 


haittavaikutukset 


[O Satojen ja tuhansien 
laajempien ja suppeam- 
pien tieteellisten tutkimus- 
ten ilmestymisen jälkeen 
on oikeutettua todeta, että 
on olemassa TIETEELLI- 
SET PERUSTEET seuraa- 
viin väittämiin: 


— että KEUHKOSYÖPÄÄ 
esiintyy = eniten SA- 
VUKKEITA polttavien 
joukossa, 
piipun ja sikarin polt- 
tajilla ja vähiten niiden 
joukossa, jotka eivät 
polta lainkaan, 


— että savukkeenpoltto on 
VARMA SYY KUR- 
KUNPÄÄNSYÖPÄÄN, 


— että savukkeenpoltto on 
VARMA —SYYTEKIJÄ 
KROONISEEN KEUH- 
KOPUTKEN TULEH- 
DUKSEEN ja että tä- 
mä sairaus ilmenee va- 
kavampina niillä, jotka 
jatkavat savukkeen- 
polttoa, 


— että KEUHKOLAA- 
JENTUMA esiintyy 
useammin —savukkeen- 
polttajilla, 


— että KEUHKOJEN 
TOIMINTA on selvästi 
heikompaa savukkeen- 
polttajilla kuin tupa- 
koimattomilla, 


— että SYDÄNVERI- 
TULPPAA ja SEPEL- 
VALTIMOSAIRAUTTA 
esiintyy huomattavasti 
useammin —savukkeen- 
polttajilla kuin tupa- 
koimattomilla, — erityi- 
sesti KESKI-IÄSSÄ ja 
SITÄ ENNEN, 


— että mahdollisuus KES- 
KOSTEN ja ALIPAI- 


vähemmin 


NOISTEN LASTEN 
SYNNYTTÄMISEEN on 
suurempi = tupakoivilla 


naisilla kuin naisilla, 
jotka eivät polta ras- 
kauden aikana, 


— että MAHA- ja POH- 


JUKAISSUOLIHAA- 
VAA —wesiintyy useam- 
min savukkeenpolttajil- 
la kuin tupakoimatto- 
milla. 
(Norjan 
Lääkintöhallituksen 
pääjohtajan 
Evengin mukaan) 


RA 


MAIST. B. BORGSTRÖM 
Cy Tampella Ab 
Eklöfin Tehtaat 


Tolkkisten 
salaman 
(olmintaa 


Tolkkisten satama lienee 
monelle tampellalaiselle melko 
tuntematon käsite, eikä ihme, 
sillä hyvin harvoin esim. leh- 
tien palstoilla mainitaan tämä 
yhtiömme oma satama. Asian 
parantamiseksi esitän seuraa- 
vassa = eräitä tietoja sata- 
mastamme ja sen toiminnas- 
ta. 


Satamat voidaan jakaa kol- 
meen ryhmään: 

— kauppasatamat 

-— tehdassatamat 

— öljysatamat 

Tolkkisten satama kuuluu 
toiseen ryhmään. Tehdassata- 
mat on yleensä rakennettu 
jonkin tehdaslaitoksen välit- 
tömään läheisyyteen, ja niin on 
asian laita myös Tolkkisten sa- 
taman kohdalta. Satamahan 
palvelee pääasiassa Tampellan 
Porvoossa sijaitsevia tehdaslai- 
toksia. Satama sijaitsee n. 8 km 
päässä Porvoosta (kuva 1) ja 
sinne johtaa kaksi tietä, joista 
toinen on kestopäällystetty. 
Lähin rautatieasema on Por- 
voon asema. %Satama-alueen 
vesipinta-ala on n. 73 ha, josta 
satama-allas on n. 7 ha. Sata- 
man maa-alueen pinta-ala on 
n. 7 000 m? ja makasiinien yh- 
teinen lattiapinta-ala n. 4700 
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m?. Laitureita on kaksi ja ne 
sijaitsevat 135 m päässä toisis- 
taan. Toinen laituri, nk. puuta- 
varalaituri, on 63 m pituinen, 
ja syvyys tässä kohden on n. 
5,2 m. Aluksia mahtuu laituriin 
2 kpl koosta riippuen. Tähän 
laituriin ohjataan kaikki sahat- 
tua puutavaraa lastaavat lai- 
vat, joista suurin on coas- 
ter-tyyppiä ja liikennöi Itä- 
ja Pohjanmerellä. Tälle laitu- 
rille puretaan myös joukkolas- 
tia tuovat laivat. Laituri on 
varustettu kahdella 2,5 tonnin 
liikkuvalla nosturilla. Toinen 
laituri eli selluloosalaituri on 
130 m pituinen, ja syvyys on 
tässä kohdassa n. 7 m. Laituri 
toimii pääasiassa = selluloosan 
lastauspaikkana ja siihen tule- 
vien laivojen keskikoko vaihte- 
lee n. 3000 — 4000 dwt vä- 
lillä. 

Sataman kuvan täydentämi- 
seksi on paikallaan lyhyt selos- 
tus niistä elimistä ja osastoista, 
joiden toimesta tuonti- ja 
vientivarat kulkevat satamaan 
ja satamasta pois. 


Laivanselvitysliikkeistä ehkä 
tutuin on laivameklari. Hän saa 
toimeksiantonsa varustamoilta 
ja toimii siten laivojen asia- 
miehenä satamassa. Meklarin 


tehtäviin kuuluu näin ollen 
myöskin ahtaustyöväen hank- 
kiminen, ja tämä tapahtuu si- 
ten, että meklari sopii ahtaus- 
liikkeen kanssa heidän palve- 
lustensa käyttämisestä. Ah- 
tausliikkeen työteholla on rat- 
kaiseva merkitys sataman mai- 
neelle varustamopiireissä =ja 
tätä tietä sataman liikenteelle. 
Kun Tolkkisissa etupäässä kä- 
sitellään sahattua puutavaraa 
sekä selluloosaa, on tämä kes- 
kittyminen kahteen tavarala- 
jiin johtanut siihen, että niiden 
lastausnopeudet on kehitetty 
aivan huippuunsa. Ne ovat täl- 
lä hetkellä Suomen parhaita. 
Keskimäärin työllistää ahtaus- 
liike Tolkkisissa n. 60 henki- 
1öä. Viennin/tuonnin aikaan- 
saamiseksi tarvitaan myös vie- 
jää/tuojaa. Yhtiömme täkä- 
läiset tehtaat ovat satamamme 
pääasiallinen =viejä/tuoja, ja 
tehtaiden laivausosasto hoitaa 
laivauksien yhteydessä esiin- 
tyvät käytännölliset asiat. Tä- 
män osaston tehtäviin kuuluu 
myöskin huolinnan hoitaminen 
silloin kuin on kysymys vie- 
raista viejistä/tuojista. 
Viimeinen rengas satamalai- 


tosten ketjussa on tulli. Puut- 
tumatta sen enempää tullivira- 


MM 


nomaisten = tehtäviin totean 
vain, että näkyvimmät niistä 
ovat heidän suorittamansa val- 
vontatehtävät. 

Myös satamaliikenne voidaan 
jakaa kolmeen osaan: 

— kotimaan liikenne 


Kotimaan liikennettä ei 
Tolkkisissa mainittavammin 
esiinny. Taulukossa I esitetään 
vienti- ja tuontiluvut tonneina 
sekä satamaamme saapuneitten 
alusten lukumäärä neljän vii- 
meksi kuluneen vuoden aika- 


— tuonti na. 
— vienti 
Taulukko I 
1965 1966 1967 1968 
Vienti / tonnia 174.519 69.075 66.852 98.931 
Tuonti / tonnia 18.546 8.253 10.031 7.536 


Saapuneet alukset / kpl 


Taulukossa esitettyjen ton- 
nilukujen heilahtelut vuodesta 
toiseen johtuvat selluloosan ja 
sahatun puutavaran markki- 
natilanteesta eri vuosina. Vuo- 
den 1968 poikkeuksellisen suu- 
ri vientiluku on osittain sata- 
malakon = aiheuttama. Lakon 
aikana tehdassatamamme ei 
ollut suljettuna. Mitään selviä 
tendenssejä ei taulukosta ilme- 
ne, havaintojen lukumäärät 
ovat siihen liian pienet. Aivan 
yleisesti voidaan kuitenkin sa- 
noa, että saapuneitten laivojen 
suuruus keskimäärin on kas- 
vanut, joten ne ovat luku- 
määräisesti vähentyneet. Lai- 
vat ovat jakautuneet melko ta- 


145 108 108 116 


saisesti eri vuodenaikojen koh- 
kisiin on tähän asti sujunut 
moitteettomasti. Viimeksi ku- 
luneiden kymmenen vuoden 
aikana satamamme ei ole ollut 
virallisesti suljettuna. Nesteen 
Öljysataman läheisyys on tie- 
tysti omalta osaltaan helpotta- 
nut talvimerenkulkua Tolkki- 
siin. 

Satamamme tuleva kehitys 
on tietenkin ensi sijassa riip- 
puvainen yhtiömme tuotanto- 
laitosten tulevasta kehitykses- 
tä. Satamamme nykyistä kapa- 
siteettia ajatellen voidaan tus- 
kin pitää realistisena sitä aja- 
tusta, että Tolkkisiin suurem- 
massa mittakaavassa ohjattai- 


Talvinen kuva yhtiömme Tolkkisten satamasta. Vasemmalla selluloosalaituri, jossa ruotsalainen m/s Frans 


siin liikennettä sataman vaiku- 
dalle. Talvimerenkulku Tolk- 
tusalueelta. Jotta satamamme 
nykyinen kapasiteetti kuiten- 
kin tulisi mahdollisimman ta- 
loudellisesti käytetyksi, olem- 
me pyrkineet lisäämään sata- 
man — vaikutusalueen muilta 
laivaajilta tulevia tavaraeriä, 
kuitenkaan vaarantamatta 
omien tuotantolaitosten vienti- 
ja tuontilaivauksien joustavaa 
käsittelyä. 

Pitkällä tähtäimellä Uuden- 
maan satamien kapasiteetti 
olemassaolevien laajennus- 
suunnitelmien jälkeenkin on 
todettu riittämättömäksi. Ai- 
noana ratkaisuna on pidetty 
uuden terminaalisataman ra- 
kentamista tälle alueelle. Ter- 
minaalisataman parhaasta si- 
jaintipaikasta on käyty kes- 
kusteluja ja eri vaihtoehtoja on 
esitetty. Uudenmaan Seutu- 
kaavaliitto on esittänyt kaksi 
vaihtoehtoa: Pirkkala —Obbnäs 
Helsingin länsipuolella ja 
Tolkkinen Emäsalo sen itä- 
puolella. Liitto katsoo em. 
vaihtoehdon merenkulun kan- 
nalta paremmaksi. Viime kan- 
nanotot asiassa ovat kuitenkin 
puoltaneet uuden sataman ra- 
kentamista lähemmäksi Hel- 
sinkiä. 


Gorthon parhaillaan lastaamassa. Etualalla puutavaralaituri kahden saksalaisaluksen miehittämänä. 
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Tampella rakentaa 
Rautaruukki Oy:lle 


kuumavalssaamon 


laaj ennusta 


Tampella pystyttää parhaillaan 
Raahessa Rautaruukki Oy:n 
kuumavalssaamoon = teräsrun- 
koa. Aikaisempiin tehdashallei- 
hin välittömästi liittyvien uu- 
disrakennusten yhteinen lattia- 
pinta-ala tulee olemaan noin 
29.000 m? ja kuutiotilavuus Ili- 
kimain 465.000 m3. Runkora- 
kenteisiin, jotka Tampella toi- 
mittaa, tarvitaan erilaisia ra- 


r % 


Uuden kuumavalssaamon valssi- 
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ja moottorihallin 


kennusteräksiä noin 3200 ton- 
nia. 

Tampellan osuus rakennus- 
hankkeen toteuttamisessa alkoi 
joulukuussa 1968, jolloin pää- 
tettiin osallistua urakkakilpai- 
luun ja tarjouslaskelmien teko 
aloitettiin. Kovista koti- ja 
ulkomaisista kilpailijoista huo- 
limatta Tampella — selviytyi 
urakkakilpailun voittajaksi, ja 


DI Jouko Kanerva 
Oy Tampella Ab 


Konepaja 
niin lopullinen suunnittelu 
päästiin = aloittamaan touko- 


kuussa 1969. 

Alun perin oli päätetty pyr- 
kiä suorittamaan mahdollisim- 
man suuri osa rakennesuunnit- 
telusta omassa talossa. Ulko- 
puolisissa insinööritoimistoissa 
kin teetetty vain nosturi- 
kien ja niihin liittyvien 
hoitosiltojen suunnittelu sekä 


va 


rungot ovat jo valmiiksi pystytettyinä Raahessa. 


Tämän ratanosturipalkin pituus on 35 m, korkeus 3 m ja paino 33 tonnia. Sen kuljetusta varten Raaheen tar- 
vittiin peräkkäin kaksi suurta avokuljetusvaunua. Ennen kuljetusta palkin kummallekin puolelle kiinnitettiin 


3 metri 


Kuva otettu Tampellan konepajan levy-, putki- 


pilareiden ja vesikaton levy- 
palkkien staattisista laskelmis- 
ta tietokonekäsittelyä vaatineet 
osat. 

Rakennetyyppejä = valittaes- 
sa on pyritty mahdollisimman 
kevyisiin rakenteisiin. Pilarit 
ovat muototeräksistä hitsaa- 
malla koottuja ristikkoraken- 
teita. Hitsattujen nurkkaliitos- 
ten suhteellisen suuresta jäyk- 
kyydestä aiheutuvien sekun- 
dääristen rasitusten määrittä- 
miseen on käytetty tietokonet- 
ta. 13—17 metriä korkeat pi-- 
larit painavat 5—14 tonniin. 

Nosturiratojen palkit ovat 
hitsattuja levykannattajia. 
Tyypillisten ratojen palkit on 
koottu konepajassa 15 metrin 
pituisiksi ja 4,5—12 tonnin pai- 
noisiksi elementeiksi, joista 
asennuspaikalla on hitsaamalla 
ja kitkapulttiliitosta käyttäen 
koottu = jatkuva €ratapalkki. 
Suurimman 32,5 tonnia paina- 
neen elementin pituus on 35 m 
ja korkeus 3,0 m. 

Vesikaton pääkannattajat 
ovat ohutuumaisia hitsattuja 
levykannattajia, joiden pituus 


vaihtelee 14—33 metriin ja 
paino 2—13 tonniin. Vapaasti 
tuettujen yksiaukkoisten satu- 
lapalkkien suurimmat korkeu- 
det ovat jopa 190 cm ja uuma- 
levyn vahvuus silti vain 6—8 
mm. Kuljetuksen helpottami- 
seksi yli 30 metrin pituiset pal- 
kit on viety kahtena osana ra- 
kennustyömaalle, missä ne on 
liitetty toisiinsa kitkapulteilla 
ennen paikoilleen nostamista. 

Pilari- ja pääkannattajajako 
määräytyi 15 metriksi vanhan 
rakennuksen mukaan. Erilais- 
ten vaihtoehtojen punnitsemi- 
sen jälkeen päätettiin katto- 
orsina käyttää vahvistettuja 
palkkeja. Jotta katto kestäisi 
myös sisäpuolelta vaikuttavan 
tuulenpaineen, on peräkkäisten 
ansaiden yläpaarteet liitetty 
toisiinsa kitkapulteilla niin, 
että ne muodostavat jatkuvan 
palkin. Orsien kannattama ve- 
sikatto koostuu profiloidusta 
teräsohutlevystä, sen päälle 
tulevista lämpöeristematoista 
ja huopapeitteestä. 

Ulkoseinät tehdään mine- 
riittipintaisista lämpöeriste- 


n pituinen TAMPELLA-sanan täyttävä valkoiseksi maalattu kovalevy. 


ja hitsausosaston pihassa Messukylässä. 


tyistä ja puurunkoisista ele- 
menteistä. Ne ripustetaan vaa- 
kasuoraan juoksevien seinä- 
orsien varaan. Orsina toimivien 
U-palkkien rasitusten pienen- 
tämiseksi on alekkaiset orret 
yhdistetty toisiinsa pyöröteräs- 
tangoilla, jotka siirtävät osan 
seinän painosta pilareille. 

Erilaisia pultteja joudutaan 
asennuksessa käyttämään pe- 
räti 35.000 kpl, Koska asennus- 
työt tehtiin suurimmaksi osak- 
si talvella, on asennushitsauk- 
sia pyritty välttämään käyttä- 
mällä mahdollisimman paljon 
pulttiliitoksia esimerkiksi tuu- 
lisiteiden = kiinnityksissä. Sa- 
moin kaikki vanhojen ja uusien 
rakenteiden väliset liitokset 
on tehty pulttaamalla, koska 
vanhoihin rakenteisiin käyte- 
tyn teräksen laatu ei salli hit- 
sausta. 

Konepajatöistä Tampella on 
tehnyt lähinnä levypalkit. Sen 
sijaan pilarit, katto- ja seinä- 
orret, kulku- ja nosturien hoi- 
tosillat sekä tuulisiteet on tee- 
tetty suurimmaksi osaksi ali- 
hankkijoilla. 
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Tampellan Tambox-tehtaat ovat tähän mennessä voittaneet jo neljä kertaa arvostetun pakkausalan kan- 


sainvälisen palkinnon — 


joka sai palkinnon. 


Eurostarin. Vuoden 1969 kilpailussa Tampella oli ainoa suomalainen osanottaja, 


Tambox Packaging Group 


Tuotannon edelleen jalostus on 
terveen yrityksen elinvoiman 
mittari. Pakkaus on lopputuote. 
Ponnistuslautana on tässä ta- 
pauksessa kartongin ja flu- 
tingin valmistus. Kauempana 
lähtökohtana on osuus selluloo- 
san tuotantoon, puoliselluloosan 
valmistus sekä kartonkikoneit- 
ten tekeminen myyntiin. 
Tällainen raaka-aineasteikko 
tarjoaa jalostamisen mahdolli- 
suuksia. Ajallinen toteuttami- 
nen on noudattanut kiihtyvää 
tahtia. V. 1881 osti Oy Tam- 
pella Ab Tampereen Puuhio- 
mon. Kartongin valmistusta on 
stettu vuodesta 1912 läh- 
. Selluloosan valmistukses- 
yhtiö on ollut mukana 1930- 
luvun hm saakka. Puo- 
liselluloosan tuotanto on kotoi- 
sin 1950 luvi Fluting 
Ska: val 1960-luvun 
alussa, miltä ta on myös 
lähtöisin ap-tehdas ja ap-pak- 
kausten valmistus. 1965 tuli 
miiksi suuri uudenaikainen kar- 


Sd 


alusta. 


val- 
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tonkitehdas. Kartonkisia Solid 
Board -kuljetuspakkauksia on 
valmistettu vuodesta 1954 ja 
kuluttajapakkauksia 1958 läh- 
tien. Lisäksi 1964 ostettiin Suo- 
men vanhin kuluttajapakkauk- 
sia valmistava tehdas, joka 
uusittiin täydellisesti 1965. 

Sanomalehtipaperia Oy Tam- 
pella Ab on tuottanut yli 30 
vuotta. Lähes 25 vuotta yhty- 
mä on valmistanut lehtiöitä sa- 
nomalehtipaperia raaka-ainee- 
na käyttäen. 

Paperin- ja kartonginjalos- 
tustehtaille annettiin 1965 yh- 
teinen nimi, joskin ne kaiken 
aikaa olivat toimineet keskite- 
tyn hallinnon alaisena. Alusta 
alkaen on suoritettu mitä te- 
hokkainta ja määrätietoisinta 
pakkausteollisuuden =kehittä-- 
mistä. Maantieteellisesti pak- 
kausteollisuus on sijoi 1 
pai ikkakunnille Etelä -Si uomeen. 

l ljaitsee ap- ja vp- 
raaka-aineen- 
Fluting-tehtaalta 


sa Heinolan 


ja Inkeroisten kartonkitehtail- 
ta. Lattiapinta-ala on 12.000 m? 
ja rakennuksen kuutiotilavuus 
70.000 m3. Kapasiteetti on ny- 
kyään n. 25.000 tn ap- ja vp- 
pakkauksia. Koneistona on S 
& S, ap-kone, leveys 221 cm. 
Muista koneista mainittakoon 
mm. 4 W.H.K. Peters 2- ja 3- 
väri-Printer Slotters-konetta ja 
mm. Bobst-automaattinen 
stanssauskone. 

Henkilökuntaa Heinolassa on 
170. 

Sisäpakkaustehtaat 
vat Inkeroisiss 
taan Tampereella, jossa ovat 
mm. moniväri offset-painoko- 
neet. Kuluttajapakkaustuotan- 
non yhteiskapasiteetti on 4.500 
tn. Inkeroisissa on 'myös leh- 
tiönvalmistusosasto, joka tuot- 
taa n. 250 tn ruudullisia ja 
valkeita erikokoisia ja -malli- 
sia lehtiöitä. 

Tambox-tehtaiden = keskus- 
konttori on niinikään Inkeroi- 
sissa, josta käsin siis hallinnon, 


sijaitse- 
ja pääosal- 


valmistuksen ja myynnin johto 
vie asioita eteenpäin. Siellä on 
myös tuotesuunnitteluosasto, 
jonka toiminta on ollut varsin 
tuloksellista, mm. yhteensä nel- 
jä Eurostar-palkintoa, joista 
viimeinen vuonna 1969 ainoana 
Suomeen tulleena palkintona. 

Tambox-tehtaat edustaa myös 
pakkausjärjestelmiä, joista mai- 
nittakoon Kliklok ja Wellpack. 

Myynnistä suuntautuu n. 45 
% vientiin. Vientiosasto sijait- 
see myös Inkeroisissa ja toimii 
lähinnä keskusjärjestön Suo- 
men Paperin- ja Kartonginja- 
lostajain Yhdistyksen kautta. 
Kotimaan myyntiä varten on 
omia piirikonttoreita ja edusta- 
jia eri puolilla Suomea. 

Yhteensä Tambox-tehtaiden 
palveluksessa on n. 400 henki- 
16ä. 

Pääyhtiöön kuuluu lisäks 
kaksi toimintayksikköä — toi- 
nen Porvoossa toinen Hyrylässä 
— joissa tuotetaan PE-filmejä. 
-säkkejä, -pusseja ja ostoskas- 
seja yhteensä noin 4.000 tn vuo- 
dessa. 


Euroopan Pakkausliiton (European Packaging Federation) puheenjohtaja 
Hans Munte luovuttaa Eurostar-palkinnon Oy Tampella Ab:n edustajalle 
Kavo Lavurilalle. 


Tambox-tehtaat on suhteelli- 
sen nuori alan yrittäjä. Inte- 
grointi on luonnollisesti 
etu. Oma tarmokas yritys lie 
kuitenkin tärkeintä. Molempien 


SUUT!] 
SUULI 


tekijöiden avulla käydään tule- 


Tunnuslauseena = on 


pahvipakkaukseksi”. 


”puusta 


Tampella tekee paperikoneita 


Tampellan paperikonevalmis- 
tuksessa ovat Pohjois-Ameri- 
kan markkinat viime vuosina 
näytelleet olennaista osaa. 
Pohjois-Amerikan mantereella 
käynnistettiin vuoden vaih- 
teessa jo kolmas Tampellan ra- 
kentama paperikone. Ensim- 
mäinen näistä oli Owens-Illi- 


nois Inc. -yhtiön kone 
Texasissa, = toinen Pineville 
Kraft Corporation —-yhtiölle 
rakennettu kone Louisianan 


valtiossa sekä kolmas kone, 
jonka tilaaja on Boise Cascade 
Corporation — myös Loui- 
sianassa, Tämä kone on levein, 
minkä Tampella tähän men- 
nessä on valmistanut — viiran 
leveys 8280 mm. Kaikki nämä 
koneet valmistavat kraftliner- 
kartonkia. Koneet ovat suuria, 
kunkin tuotanto lähes tuhat 
tonnia vuorokaudessa — opti- 
miolosuhteissa sen ylikin. 
Neljäs Tampellan kone Poh- 
jois-Amerikan mantereella tu- 
lee Tennessee'hen Inland Con- 
tainer Corporation'lle ja viides 
kone Kanadaan British Colum- 
biaan Eurocan Pulp & Paper 


Co Ltd'lle. Eurocan'in kone on 
kraftlineria varten, Inlandin 
fluting-kartonkia varten. Neu- 
vostoliittoon on Tampellan pa- 
perikoneita toimitettu tähän 
mennessä jo viisi ja kuudennen 
koneen toimitusvuosi on 1970. 
Tampellasta viime vuosina 
tilattujen suurten pakkauskar- 


tonkikoneiden (container 
board) sarjaan on edelleen 
luettava Savon Sellun 


fluting-kone sekä ensi vuonna 
Kemi Oy'lle valmistuva 180 000 
vuositonnin kraftliner-kone. 


Erikseen on mainittava 
Sveitsiin tilattu kone, jonka saa 
Papier- und Kartonfabrik 
Deisswil AG paperitehtaaseen- 
sa Niedergösgenissä. Tämä ko- 
ne tulee valmistuttuaan ole- 
maan maailman levein ja no- 
pein lieriökartonkikone, jossa 
uutuutena ovat Tampellassa 
kehitetyt uudet imulieriöt (va- 
cuum formers). 


Tämä kone valmistaa moni- 
kerroksista rasiakartonkia 
(multiply boxboard) kuten G. 
A. Serlachius Oy Takon teh- 


taalle Tampereelle tilattu mo- 
niviirakone = (multifourdrinier 
machine). 

Paperikoneiden valmistuk- 
sen yhteydessä toimii Tampel- 
lassa oma paperikoneiden ke- 
hitys- ja tutkimusosasto, jonka 
kokeilut ja sovellutukset teh- 
dään konepajan hydraulisessa 
laboratoriossa, pilot-laborato- 
riossa Inkeroisissa sekä myös 
tehdasmittakaavassa yhtiön 
omissa paperitehtaissa Inke- 
roisissa ja Heinolassa. 

Tampellan paperiko- 
netuotanto on noin 3—4 konet- 
ta vuodessa. Koneiden koon 
kasvaessa on jouduttu ja jou- 
dutaan edelleen investoimaan 
uusiin tiloihin, uusiin työstö- 
koneisiin ja muihin laitteisiin. 
Parhaillaan on meneillään ko- 
nepajan = valimon laajennus, 
jolloin vuosituotanto nousee 
nykyisestä 7 000 tonnista aina 
11 000 tonniin. Uutta levy- 
hallitilaa on myös rakenteilla. 
Paperi--— ja = kartonkikoneet 
muodostavat kolmanneksen 
Tampellan — konepajan koko 
tuotannosta. 
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Taiteilija Heikki Toivola 
Oy Tampella Ab 
Inkeroinen 
Tambox-Tehtaat 


Onko pakkausten 


ulkoasusuunnittelu 


taidetta 


Olen myyvä pakkaus. 


Kehyksissäkin olen = joskus 
esiintynyt, nimittäin eräiden 
pop — taiteilijoiden sommitel- 
missa. 

Oikea paikkani on kuitenkin 
valintamyymälän hyllyllä, 
missä naapureinani seisoo koko 
joukko samankaltaista tuotetta 
sisältäviä koteloita kuin minä. 
Takanani jonottavat identtiset 
veljeni; edestäni heitä on jo 
useita ostettu, ja luulen oman 
vuoronikin pian tulevan. 

Naapurini tuossa kuiskutel- 
len ihmettelevät heikkoa suo- 
siotaan, vaikka sisältömme on 
suunnilleen samaa. Muuta syy- 
tä tuskin löytyy kuin ulko- 
näköni, joka tuntuu olevan 
puoleensavetävä. 

Kun nyt maineeni on levin- 
nyt niin laajalle, että pääsen 
esiintymään tämän lehden si- 
vuilla, tunnen velvollisuudek- 
seni perehdyttää teidät elä- 
mäntarinaani. 

Ulkonäköni on suunnitellut 
taiteilija, jolla on tähän tehtä- 


vään koulutus. Se on antanut 
hänelle vankan pohjan ja sen 
sovellutuskyvyn, jota vaadi- 
taan pyrittäessä luomaan 
asiakkaan antamista tiedoista 
ja taiteilijan omista ideoista 
mahdollisimman onnistunut 
ulkoasu. Olen selviytynyt voit- 
tajana, sillä minut on alusta 
lähtien suunniteltu huolellises- 
ti. Tehokkaan mainospinnan 
aikaansaamiseksi taiteilija on 
tehnyt muodostani ensimmäi- 
sen prototyypin. En ole kuul- 
lut, oliko se piirros vai käsin- 
tehty malli, mutta sen mukai- 
sen varsinaisen rakennemallin 
hän sai rakennesuunnitte- 
lijalta. Mallikotelon = sivuille 
taiteilija teki alkuluonnostensa 
pohjalta ulkoasuehdotuksen 
asiakkaan hyväksyttäväksi. 
Kotelonaapureitani vil- 
kaistessani minusta tuntuu, et- 
tä suunnittelijan ostajaan koh- 
distama houkutteleva painoasu 
on pilattu jollakin tavoin. Va- 
litettavasti on henkilöitä, jotka 
taiteilijan makuun luottamatta 
muuttavat ulkoasujamme mie- 
lensä mukaan. Siten he aiheut- 
tavat myyntimenestyksen vä- 
henemistä, koska pakkaus ei 
enää vastaakaan suuren osta- 
van yleisön makusuuntaa. 
Minun painatukseni taiteilija 
teki myyväksi. Se oli suhteelli- 
sen helppo tehtävä, sillä tuot- 
teen nimi, logo ja liikemerkki, 
jotka komeilevat pinnallani. 
ovat tyylikkäitä ja moderneja. 
Niiden varassa oli hyvä lähteä 
luomaan kokonaisratkaisua ul- 
koasukseni. Yllämainitut nimi, 
logo ja liikemerkki ovat meidän 
korvakorumme ja Trintaneu- 


lamme, joiden suhteen olemme 
melko vaativia. Emme halua 
kantaa niitä vuodesta toiseen 
safnannäköisinä, sillä ne kai- 
paavat uudistuksia silloin täl- 
löin — kuten vaatekertamme- 
kin. Tämä painoväripukumme 
on yhtä herkkä muodin vaihte- 
luille kuin teidän ihmistenkin 
asusteet. Vuosikausia saman- 
laisena myymälän hyllyllä sei- 
sova pakkaus jää vähitellen 
jälkeen myynnissä yhä hou- 
kuttelevampien ja uudenaikai- 
sempien tullessa rinnalle. Tai- 
teilija on meidän muotitaiteili- 
jamme ja joskus myös muotoi- 
lijamme. Tämä silloin kun ky- 
symys ei ole itsestään selvästä 
perusmuoto- ja rakenneratkai- 
susta. Ottakaamme esimerkiksi 
lahjapakkaukset! Joukostamme 
löytyy taiteilijain muotoilemia 
mallikkaita koteloita, jotka jo 
muodollaan kiinnittävät huo- 
mion puoleensa. Kun ne on 
vielä aistikkaasti asustettu, ei 
voi olla kysymättä: Eikö tämä 
ole taidetta? 

Uskoisin, että taiteili] 
lellään tekevät lahjapa 


auk- 


sia. Näiden suunnittelemiseen 
on asiakas useim en antanut 
taiteilijalle melkoisen vapau- 


den. J ain välttämättömät 
tekstit ovat tarpeen. Pääpaino 
tulee kuva- tai koristeluaiheel- 
j samanaikaisesti onnis- 
n muodon kanssa nostaa 
an arvoa. Taiteilija voi ko- 
ristelussaan käyttää melkeinpä 
mitä tekniikkaa hyvänsä origi- 
naalin valmistamiseksi. Jos 
painatus on tarkoitus suorittaa 
kolmi-, neli- tai useampiväri- 
senä, jolloin siis jo kaikki sävyt 


ST 


tulevat kysymykseen, on tai- 
teilijalla mahdollisuus vaikka- 
pa maalata taulu, joka kuva- 
laatan avulla siirretään paino- 
pinnalle. Tällöin on jo kysymys 
todellisesta maalaustaiteesta tai 
pikemminkin sen jäljentämi- 
sestä painatuskeinoin. 

Pakkausten ulkoasusuunnit- 
telija kuitenkin mieluiten 
käyttää nykyaikaisen mainos- 
taiteilijan menetelmiä paino- 
asun — aikaansaamiseksi. Hän 
sommittelee väripintoja, raste- 
reita ja kirjaimia, leikkelee, 
liimailee, käyttää valokuvia ja 
kangastilkkuja saadakseen ai- 
kaan tuloksen, joka näyttää 
monasti viehättävämmältä kuin 
jokin maalaus tai piirros. 

Lahjapakkaukset muodosta- 
vat oman mielenkiintoisen 
ryhmänsä. Me varsinaiset ku- 
luttajapakkaukset emme kui- 
tenkaan ole vailla mielenkiin- 
toa — suunnittelijan kannalta 
katsoen. Päinvastoin. Onnis- 
tuessaan luomaan myyvän, hy- 
vännäköisen kotelon tai pak- 
kaussarjan saa taiteilija todella 
tyydytystä työstään. 

Asiakkaan antamien tietojen, 
logojen ja merkkien pohjalta 
taiteilija lähtee tekemään 
suunnitteluaan. Ensisijassa hä- 
nen tulee pitää mielessään, että 
ulkoasumme on oltava myön- 
teisiä mielikuvia = herättävä. 
Siihen tarvitaan = kekseliäi- 
syyttä sekä aimo annos tai- 
teellista näkemystä. Yhtä hy- 
vin pelkkä tekstisommittelu- 
ratkaisu kuin piirros- tai valo- 
kuvapohjainen ulkoasu vaatii 
”persoonallisen” käsittelyn se- 
kä suunnittelu- että toteutus- 
vaiheessa. 


Houkutteleva kuva — aiheen 
lisäksi kuuluu pakkaukseen 
olennaisena teksti. Nimen täy- 
tyy näkyä hyvin. Kirjasinmalli 
voi olla joku vakiotekstityyppi, 
mutta useat tuotteet ovat saa- 
neet pakkauksensa päälle tai- 
teilijan vartavasten suunnitte- 
leman, modernisti muotoillun 
nimen, joka lehtilmoitus — ym 
mainonnassa vielä vahvistuu 
ostajien mielessä. Kaikki vält- 
tämättömät ulkoasuun kuulu- 
vat tekstit on valittava sellai- 
sista kirjasintyypeistä, jotka 
luonteeltaan sopivat tuotteen, 
kuva-aiheen ja nimikirjasin- 
malllin yhteydessä käytettävik- 
si. 
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Onko meidän suunnittelum- 
me sitten taidetta? 

Kuluttajapakkaukselta vaa- 
ditaan tiettyjä ominaisuuksia 
— kuten aikaisemmasta käy il- 
mi. Taiteilijalla ei useinkaan 
liene mahdollisuuksia toteuttaa 
pelkästään omia näkemyksiään. 
Hänen on ajateltava ostavaa 
yleisöä. Se asettaa rajan tai- 
teelliselle lennokkuudelle. 

Tämä raja ei kuitenkaan ole 
läpäisemätön — muuri. = Mie- 
lenkiintoiseksi suunnittelutyön 
tekee se, että huomaamatta 
puikahdetaan tuon rajan ylitse 
luomalla jotain uutta ja hät- 
kähdyttävää. Nän parannetaan 
samalla ostajien makua heidän 
oppiessaan vähitellen pitämään 


aivan erinäköisistä pak- 
kauksista kuin mihin ovat 
vuosien = varrella tottuneet. 


Taidetta ovat jo ne moninaiset 
keinot, joilla ostavaan yleisöön 
vaikutetaan. 

Entä sitten itse ulkoasu- 
suunnittelu. Perinnäisten tai- 


dekäsitysten — tässä tapauk- 
sessa piirustus —, maalaus- ja 
kuvanveistotaiteen mukaan — 
ei pakkausten ulkoasusuunnit- 
telua voida taiteeksi väittää. 
Lienee kuitenkin tuttu sellai- 
nen sana kuin mainostaide. 
Siihen eivät lukeudu pelkäs- 
tään julisteet vaan se käsittää 
koko asteikon mainontaa, jolla 
ihmiseen pyritään vaikutta- 
maan. Me pakkaukset, varsin- 
kin edustavimmat meistä, 
voimme hyvinkin ylpeillä tai- 
teellisesta ulkoasustamme. Pe- 
rusidea, sen kuvallinen, väril- 
linen ja typografinen toteutus 
alansa hallitsevan ammatti- 
miehen suorittamana on järki- 
peräistä harkittua taidetta, jo- 
hon on annostettu myös sopi- 
vasti tunnetta mausteeksi. Sil- 
loin pakkaus on ulkonäöltään 
myyvä ja sen liikkuminen 
myymälän hyllyltä kotikaap- 
piin varsin vilkasta. 

Jännittävä paikka muuten 
tämä ostoskassikin! 


Merkittävä kärttonkialan vieras Inkeroisissa 


Perjantaina 6. 3. 70 Tampellan Inkeroisten kartonkitehtaalia vieraili Eng- 
lannin suurimman kartonkiyhtiön Thames Board Mills'in toimitusjohtaja 
Curtis. Thames Board Mills valmistaa yli 500.000 tonnia vuodessa erilaatui- 
sia kartonkeja. Toimitusjohtaja Curtisin edustama yhtiö modernisoi konei- 
taan, josta johtuen yhtiö on kiinnostunut Tampellan valmistamista lie- 


riöistä. 


Toimitusjohtaja Curtis seurueineen teki Inkeroisissa kiertokäynnin uu- 
della kartonkitehtaalla. Yhtiö tarjosi lounaan, jossa isäntinä olivat johtaja 
K. Klemetti, teht.joht. P. A. Laakso ja markkinoinnin joht. K. Sandelin. 
Kuvassamme istumassa oikealta lukien toimitusjohtaja Curtis, tekn.joht. 
Hartford ja joht Klemetti. Takarivissä oikealta lukien teht.joht. P. A. 
Laakso, DI E. Nykopp, Konepajan Lontoon edustaja ins. S. B. G. Johans- 


son sekä DI K. Sandelin. 


Maamme kaup ungistuu 


Kaupunkien ja kauppaloiden kasvu jatkuu. Väestön määrä kasvaa, mutta ennen kaikkea kasvavat 
niiden palvelut, mikä merkitsee lisää investointeja ja suurempia ostoja. Tässä taulukossa on eri- 
telty muutamia kunnallishallinnon hankintakohteita. Taulukon ulkopuolelle jää vielä huomattava 


osa tuotteita ja palveluita. 


TALONRAKENNUS 


550.000.000 mk 
7 
W 


ou | 
k | 
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SATAMALAITTEET 
28.600.000 mk 


eikä r 


KADUT, TIET, SILLAT 
159.000.000 mk 


VESI- JA VIEMÄRILAI- 
TOKSET 209.000.000 mk 


Kaupungit ja kauppalat sijoittivat v. 1969 talonra- 
kennustoimintaan yli 340 milj. mk. Kun niiden käy- 
tettävissä oli maan 360 milj. mk:n aravamäärära- 
hoista lisäksi yli puolet, tuli kaupunkien ja kauppa- 
loiden osalle ylivoimaisesti suurin osa julkisesta 
rakentamisesta maassamme. 


Kaupungit ja kauppalat omistavat lähes kaikki 
maamme satamat ja huolehtivat myös niiden toi- 
minnasta. 


Liikenne lisääntyy 70.000 ajoneuvon vuosivauhdilla. 
Kasvu keskittyy kaupunkeihin. Se vaatii uusia lii- 
kenneväyliä ja liikennejärjestelyjä, ne taas uutta 
kalustoa ja tarvikkeita. 


Kaupungit ja kauppalat ovat maamme ylivoimai- 
sesti suurimmat vesi- ja viemärilaitosten ylläpitä- 
jät. V. 1968 niiden viemäriverkon, pumppaamojen 
ja puhdistamojen rakentamiseen käytettiin 123 milj. 
mk ja vesilaitosten johtoverkoston, puhdistamojen 
ja vesitornien rakentamiseen 86 milj. mk. 


SÄHKÖLAITOKSET 
67.900.000 mk 


Wi SAIRAAN- JA TERVEYDEN- 


HOITOVÄLINEET 
23.400.000 mk 


KIRJALLISUUS 
6.700.000 mk 


OPETUSVÄLINEET 
11.000.000 mk 


RUOKA 
61.000.000 mk 


Kaupunkien ja kauppaloiden sähkölaitosten osuus 
maan energian jakelusta on 71 ". Kun sähkön tarve 
kasvaa n. 10 % vuodessa, merkitsee se laitosten jat- 
kuvaa uudistamista ja rakentamista. 


Terveydenhoitokaluston investointeihin oli v 1969 
varattu kaupunkien ja kauppaloiden laitoksissa 8,5 
milj. mk. Lääkkeisiin, side- ja hoitotarpeisiin vas- 
taavasti 13 milj. mk, röntgenhoitoon 1,9 milj. mk. 
Kaupungit ja kauppalat ovat lisäksi mukana suu- 
rissa sairaalakuntainliitoissa. 


Kunnalliset kirjastot ostivat v. 1968 kirjallisuutta 
6,7 milj. markalla, talousarvio seuraavalle vuodelle 
on hieman suurempi. 


Koululaitoksen puitteissa varattiin vuoden 1969 ope- 
tusvälineiden ja -tarvikkeiden hankintaan lähes 6 
milj. mk, oppikirjojen ostoon 4,5 milj. mk ja erik- 
seen opetuskirjastoihin 0,5 milj. mk. 


Kaupunkien ja kauppaloiden laitokset — vanhain- 
kodit, lastenhoitolaitokset jne. — käyttivät ravin- 
toon 30 milj. mk ja koulut 31 milj. mk. Se merkit- 
see ruokaostoja, joilla olisi elänyt vaikkapa koko 
Vaasan kokoisen kaupungin (50.000 asuk.) väestö 
yhden vuoden. 
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Henkilökunnan asunto-olot 
kehittyneet suotuisasti 


Lähes kymmenen vuotta sitten, kun 
Tampellan teollisuuslaitosten tuo- 
tanto Heinolassa alkoi, ei henki- 
lökunnan asunto-oloissa ollut kehu- 
mista. Suurin osa asui vuokrahuo- 
neissa joiden taso silloisessa Hei- 
nolassa oli korkeintaan tyydyttävä. 
Parantaakseen henkilökuntansa 
asunto-oloja Heinolassa Tampella 
ryhtyi v. 1963 antamaan henki- 
lökunnalleen 1 ja oman 
asunnon hankkim 
den 1970 alkuun m 
”omakotirakennuslainoja” myön- 
netty kaikkiaan 127 eli 21 %:lle teh- 
taan henkilökunnasta. Lainoja on 
myönnetty sekä omakotitalon ra- 
kentamiseen että osakehuoneiston 
hankkimiseen. Varoja em. lainoihin 
on käytetty 751.000 mk. 

On selvää, että 127:n henkilökun- 
taan kuuluvan oman asunnon han- 
kinta on ratkaisevasti vaikuttanut 
henkilökunnan asunto-oloihin. 
Omat asunnot ovat suurelta osal- 
taan tilavia ja tasoltaan entisiä 


raken 


vuokrahuoneistoja paljon parempia. 
Tampellalaisten rakentaminen on 
jossain määrin auttanut myös kau- 
pungin asuntotilannetta, sillä onhan 
toista sataa vuokrahuoneistoa vuo- 
sien aikana vapautunut muitten 
asuntoja tarvitsevien käyttöön. 
Lainan saaneista on työntekijö- 
ryhmään kuuluvia ollut 100 ja toi- 


mihenki 


10.000 
sunnon 
an ta- 


eri vuosina 


V. 1963 18 kpl 
1964 os J 
1965 34 ,, 
1966 DTS 
1967 18 
1968 W 
1969 13 


Tehtaan eri osastoilla työskentele- 


Heinolassa 


vistä on oman asunnon hankkineita 
ollut seuraavasti: 


Insinöörit ja konttori 6—12,8 %/a 
Selluloosatehdas 26—32,5 %o 
Kartonkitehdas 30—30 — % 
Voimaosasto 17—27 —% 
Kunnossapito-osasto 37—31,5 %a 
Laboratorio 1—3 % 
Tambox 17— 8,7 % 

Omien asuntojen hankinta on vai- 
kuttanut myös yhtiön vuokraamien 


asuntojen määrään. Kun v. 1962 yh- 
tiöllä oli kaupungista vuokraamiaan 
asuntoja 64, on niitä enää vain i17. 
Tampellan henkilökunnasta asuu 
omissa asunnoissaan lähes puolet. 
Kun yhtiö tämän lisäksi asuttaa 
Heinolassa 82 perhettä omistamis- 
saan asunnoissa ja em. 17 vuok- 
raamissaan — asunnoissa, = voidaan 
tampellalaisten asuntotilannetta 
Heinolassa pitää varsin hyvänä. 
Kaikesta päätellen rakennustoi- 
minta tulee jatkumaankin vilk- 
kaana, sillä onhan kuusi rakentajaa 
jo tänä vuonna saanut em. lainan. 


Tampellalaisten ajanmukaisia omakotitaloja Heinolassa. 
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Kun esiinnyt kuvaruudussa 


Mielenkiinnon elinkeinoelämää ja 
sen toimenpiteitä kohtaan jatku- 
vasti lisääntyessä joutuvat mm. 
teollisuuden edustajat yhä useam- 
min esintymään myös televisiossa. 
Heidän esiintymisellään onkin suu- 
ri merkitys tendenssimäisten ja 
asiattomien ohjelmakohtien vasta- 
painona. Näin edistetään myös 
tasapuolisen ja oikean kuvan muo- 
dostumista katselijoille. 

Television keskeisen merkityksen 
huomioon ottaen on katsottu ai- 
heelliseksi julkaista televisioesiin- 
tymisen tekniikkaa selostava lyhyt 
opas. 


Persoonasi on tärkeä 


TV kuvastaa persoonallisuuttasi 
elävämmin ja paljastavammin kuin 
mikään muu tiedotusväline. 

Katsojaa kiinnostavat enemmän 
konkreettiset kuin abstraktiset sei- 
kat, henkilö enemmän kuin asia 
sinänsä. Järjestösi tai teollisuus- 
alasi ovat abstraktisia — Sinä olet 
konkreettinen. 

Haastattelun menestys riippuu 
siis paljolti siitä, kuinka onnistut 
tuomaan esille persoonallisia omi- 
naisuuksiasi. 

Muu on sen varassa, minkä vai- 
kutuksen teet katsojaan ja miten 
onnistut välittämään hänelle tieto- 
ja. 

TV:ssä persoonallisuutesi raken- 
tuu kolmesta tekijästä — vilpittö- 
myydestäsi, äänestäsi ja kasvois- 
tasi. 

Ääntäsi ja ulkonäköäsi et voi 
muuttaa, mutta voit kuitenkin teh- 
dä aika paljon niiden kohentami- 
seksi. 

Vilpittömyytesi tulee olla aitoa. 
Mitään keskitietä ei ole. TV-kame- 
ra paljastaa armotta sen, joka ei 
itsekään todella usko sitä, mitä 
sanoo. Vilpitön henkilö voi toisaal- 
ta tehdä paljonkin rehellisyytensä 
korostamiseksi. 


Ole tervetullut vieras 


Olet henkilö, joka TV:n välityk- 
sellä esittäytyy sadoilletuhansille, 
jopa miljoonille ihmisille heidän 
kodeissaan. Toivoisit luonnollisesti 
olevasi tervetullut vieras. 

Mutta studiossa on voimakas 
valonheittimien luoma valaistus ja 
muutenkin sen ilmapiiri on teatte- 
rimainen ja epätodellinen. Jos et 
ole varuillasi, saattaa syntyä vaiku- 
telma, että esiinnyt jurosti ja uh- 
maavasti. 

Tämä tekisi Sinusta epäterve- 
tulleen vieraan kaikissa kodeissa. 
Ohjelman tuottajan tehtävänä on 
huolehtia siitä, että näin ei tapah- 
du ja että voit esiintyä mahdolli- 
simman luontevasti ja itseluotta- 
muksesi säilyttäen. Tämän vuoksi 
hän yleensä pyytääkin Sinua saa- 


pumaan studioon hyvissä 
ennen lähetystä. 

Studiossa Sinun tulee keskustella 
tuottajan ja haastattelijan kanssa 
ohjelman kokoonpanosta. On luul- 
tavaa, ettet saa kuulla kysymyksiä 
etukäteen. Näin menetellään yksin- 
kertaisesti siksi, että spontaani vas- 
taus on televisiomaisempi kuin 
etukäteen valmisteltu — ei suin- 
kaan siksi, että sekoaisit konsep- 
teissasi. 

Eniten luultavasti pelkäät sano- 


ajoin 


vasi jotakin väärää tai jääväsi 
sanattomaksi. 
Vakuuttavuus 


Esittämäsi tosiasiat ovat varmaan- 
kin kiistattomia, samoin näkökoh- 
tasi ja väittämäsi järkeviä Mutta 
katsojan mieleen ei niistä jää mon- 
takaan. Sen sijaan hän muistaa 
näytitkö siltä ja annoitko sen vai- 
kutelman, että itse uskoit esittä- 
miisi asioihin, vai vaikutitko epä- 
varmalta ja välttelevältä esiintyes- 
säsi heille. Jos olet varma asiastasi, 
osoita se äänensävylläsi. 

Vaikka ”Lahjomattomat” 
tettiin ruudusta, on itse ruutu 
edelleen lahjomaton. Muista, että 
mikä = tahansa voitonriemuinen, 
ivallinen, arkaileva tai epävarma 
ilmeesi tai kuiskuttelu lähinaapu- 
rille voi mennä ulos. 

Sinulla itselläsi saattaa olla pal- 
jon huolia. Niitä on myös katso- 
jalla — kotia, perhettä ja työtä 
koskevia ongelmia, jotka kiinnosta- 
vat häntä paljon enemmän kuin 
sinun ongelmasi. Tapasi esittää 
vaikeutesi saattaa saada hänet ko- 
kemaan omat vaikeutensa helpom- 
pina tai raskaampina. 

Jos vaikutat synkältä, saat hänet 
tuntemaan olonsa entistä pahem- 
maksi, eikä kukaan Sinua siitä 
kiitä. Jos taas olet positiivinen, 
määrätietoinen ja vieläpä toivei- 
kaskin keskellä vastoinkäymisiäsi, 
tekee tämä häneen vaikutuksen ja 
haastattelustasi tulee menestys. 

Katsoja arvostaa silloin menette- 
lyäsi. Jos yrität kierrellä ja kaar- 
rella, tulee katsoja epäluuloiseksi 
Sinua ja kaikkea muuta sanomaasi 
kohtaan. 

Laske leikkiä vain, jos voit teh- 


pois- 


dä sen luontevasti, äläkä koskaan 
ole liioitellun hilpeä. Sanavalmius 
ja nokkeluus ei silti koskaan ole 
pahitteeksi. Älä kuitenkaan yritä 
poimia itsellesi pisteitä haastatteli- 
jan kustannuksella. Hän on oikeas- 
sa ympäristössään, Sinä et. 

Mutta älä pelkää tarvittaessa 
osoittaa perättömäksi haastattelijan 
sanoja, ja voit vieläpä kääntää 
kysymyksen takaisin hänelle. Se 
tekee haastattelusta vauhdikkaan 
ja eloisan. 


Mihin katsoa? 


Katso haastattelijaa. Katso häntä 
silmiin, kun hän puhuttelee Sinua 
— muuten ärsytät katsojia. Anna 
piut paut kameroille. Ne ovat täy- 
sin television ja tekniikan asia. Jos 
kuitenkin haluat erityisesti koros- 
taa jotakin asiaa, niin käännä rau- 
hallisesti katseesi kameraan. Älä 
koskaan ohimennen vilkuile sitä. 

Säilytä oma tahtisi äläkä anna 
nopeiden kysymysten johtaa Sinua 
harkitsemattomiin vastauksiin. Va- 
ro ennen kaikkea johdattelevia ky- 
symyksiä ja ilmoita jättäväsi ne 
vastaamatta. 

Sanattomaksi et jää — sitä ei 
haastattelija salli. Mutta muista, 
että voit puhua vain yhdelle kuuli- 
jakunnalle — ja tämä kuulijakun- 
tasi ei ole asiantuntijoita, vaan 
tavallisia TV-katsojia. Ainoa virhe 
on saada heidät suhtautumaan Si- 
nuun epäluuloisesti. 


Vastaa lyhyesti 


Tunnet alasi. Tosiasiat ovat valmii- 
na päässäsi. Ne tulevat mieleen 
kun tarvitset niitä. Keskity ajatte- 
lemaan vain kahta tai kolmea tär- 
keintä näkökohtaa, niitä jotka ha- 
luat tuoda esiin. 

Sinun tulee vastata kysymyksiin, 
eikä tehdä huomautuksia. Vastaus- 
ten tulee olla lyhyitä ja täsmällisiä. 
Keskittyminen ja nopea siirtymi- 
nen asiasta toiseen saavat aikaan 
sen, että jäät katsojien mieleen 
eloisana ja mielenkiintoisena hen- 
kilönä. 

Esitä tärkein näkökohtasi kaik- 
kein ytimekkäimmin. Tunnet var- 
maan houkutusta käsitellä tätä 
asiaa laveammalti mutta mitä 
enemmän sitä pitkität sitä toden- 
näköisemmin haastattelija keskeyt- 
tää Sinut. Jos haastattelu filmataan 
ja sitä täytyy lyhentää, saatetaan 
juuri pisin puheenvuorosi leikata 
pois. Pidä siis huoli siitä, ettei pisin 
vastaus ole tärkein. 


Fi verukkeita 


Ellet halua tai osaa vastata johon- 
kin kysymykseen, niin sano tämä 
ja esitä syysi. 

(Suomen Teollisuusliitto) 
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DI Karl-Erik Ek 
Oy Tampella Ab 
Heinola 


KÄYTTÖTULOKSET JA 
KOKEMUKSET: 


Heinolan talteenottoprosessista saadut tulokset ja kokemukset ovat rat- 
kaisevasti vaikuttaneet Tampellan oman talteenottoprosessin syntymi- 
seen. Tämä prosessi on yksinkertaisempi ja siten myös halvempi kuin 
Heinolassa käytetty menetelmä. Sen käyttökenttä on myös paljon laa- 
jempi ja mikä parasta. Tampella-Recovery -prosessista on kehittynyt 
Tampellalle hyvä uusi myyntiartikkeli. 


(Viittaamme Tampella tänään 1/70 DI Saihan artikkeliin Tampellan val- 
mistamasta kemikalioiden talteenottojärjestelmästä.) 


Heinolan tehtaiden 
keittokemikalioiden 
valmistus ja 


talteenotto 


Heinolan NSSC-sellun valmis- 
tuksessa käytetty natriumpoh- 
jainen keittoliuos valmistetaan 
natriumsulfiitista, Na,SO;, ja 
natriumkarbonaatista, Na,CO:;. 
Keitossa kulutetaan ainoas- 
taan osa kemikaalioista — 
ne sitoutuvat nimittäin mas- 
saan niin lujasti, että niitä 
ei pystytä pesemään pois. Suu- 
rin osa jää kuitenkin pesu- 
liuokseen, joka sisältää myös 
puusta liuenneen orgaanisen 
aineen. Pesuliuoksessa olevat 
kemikaaliot — ovat kuitenkin 
keiton aikana muuttaneet olo- 
muotoa, ja niiden talteenotto ja 
uudelleenkäyttö keittoliuosval- 
mistuksessa on mahdollista 
vasta monivaiheisen käsittelyn 
jälkeen. Heinolassa talteenotto 
tapahtuu —Sivola-Lurgi-mene- 
telmän mukaan. Kuvassa 1 on 
esitetty yksinkertaistettu kaa- 
vio kemikaaliokierrosta. 

Kaksi —pääasiaa vaikuttaa 
ratkaisevasti siihen, rakenne- 
taanko talteenotto vai ei. Toi- 
nen on kemikaalioiden hinta ja 
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toinen — vesiensuojelunäkökoh- 
dat. Heinolassa käytetyt kemi- 
kaaliot — natriumkarbonaatti 
ja rikki — ovat kalliita, jos 
niiden hintaa verrataan vanhan 
klassisen 'kalsiumsulfiittimene- 


telmän = kemikaalioiden hin- 
taan. 
Vesiensuojelu on nykyään 


varteenotettava tekijä tehdas- 
laitoksen suunnittelussa. Hei- 
nolan tapauksessa talteenotto- 
laitoksen olemassaolo merkit- 
see sitä, että kaikki orgaaninen 


aines, joka liukenee puusta 
keitossa, ja n. 90 % laihan 
mustalipeän kemikaalioista, 


otetaan talteen, eikä niitä las- 
keta vesistöön. Ilman talteen- 
ottoa olisi massatehtaalta ve- 
sistöön menevä jätemäärä 
vuonna 1968 ollut 20 000 tonnia 
orgaanista ainesta ja 14000 
tonnia ikemikaalioita. Nyt se oli 
talteenoton ansiosta ainoastaan 
700 tonnia kemikaalioita. 

Hajoittajassa poistetaan liuok- 
sessa jäljellä oleva sulfidi ja 
bikarbonaatti hajoitetaan läm- 


mön avulla karbonaatiksi ja 
hiilidioksidiksi, joka välivaras- 
toidaan 2000 m3 kaasukelloon 
ja käytetään edelleen karbo- 
noinnissa. Hajoittajasta saatu 
(karbonaatti käytetään suurelta 
osalta reaktorissa, missä se saa 
reagoida hbisulfiitin kanssa :— 
osa menee keittoliuoksen val- 
mistukisseen. Reaktorista va- 
pautuva hiilidioksidi kerätään 
myös kaasuikelloon. Hajoittaja 
ja reaktori ovat päällekkäin 
rakennettuja ja lämmittäminen 
tapahtuu samalla lämmönvaih- 
timella. Reaktiolämpötila on n. 
100* C. Höyrynkulutus on 170 
Mcal/tm. 


Rikkisysteemi 


Rikkisysteemin muodostavat 
rikinpoltto, kaasun jäähdytys 
ja absorptio. Karbonoinnista 
tuleva rikkivety ja sulatettu 
elementaaririkki poltetaan sa- 
massa vaakasuorassa uunissa. 
Palamislämpötila on 1000 — 
1100* C ja rikkidioksidikaa- 
sun väkevyys 8—9 %. Kaasun 


mihi 


Kuva 3. Karbonointitornit putkis- 
toineen 


alkujäähdytys tapahtuu jäte- 
lämpökattilassa, joka pudottaa 
lämpötilan n. 250* C:een, ja 
tämän jälkeen seuraa jäähdy- 
tys vedellä. Tämän jälkeen on 
kaasun lämpötila 35* C. Kaasu 
absorboidaan sitten sulfiittiin 
kahdessa sarjassa olevassa ab- 
sorptiotornissa (kuva 1). Saa- 
tu bisulfiitti käytetään reakto- 
rissa, kuten on selostettu. 

Keittoliusvalmistus tapahtuu 
jaksoittain kahdessa sekoittajal- 
la varustetussa säiliössä, ja sen 
väkevyys on 76 g Na,O/! ja 61 
g SO,/l1. Annostus massateh- 
taalla on 0,8 m*' keittoliuos- 
ta/tm. 


Kemikaaliovarastot 


Kemikaaliokierron häviöt kor- 
vataan rikillä ja natriumkar- 
bonaatilla. Ne ostetaan ulko- 
mailta ja tulevat Heinolaan 
rautateitse. Rikki varastoidaan 
betonista tehtyyn laariin. Pur- 
kaus rautatievaunuista tapah- 
tuu kahmarinosturilla. Laarista 
rikki syötetään kahden suppi- 
lon kautta sulatusastioihin, ve- 
toisuus 2 x 12 tonnia, ja niistä 
edelleen mäntäpumpulla rikki- 
uunille. Varastokapasiteetti on 
n. 1 800 t. 


Talteenotto 


Kemikaalioiden talteenotto on 
pääasiallisesti kemiallisten 
reaktioiden läpivientiä suures- 
sa mittakaavassa. Kaikki pro- 
sessivaiheet ovat jatkuvatoimi- 
sia. Kuvasta 1 käyvät selville 


SA 


LAIHA MUSTALIPEÄ 
PESUOSASTOLTA 


HAIHDUTUS 


POLTTO 


VIHERLIPEÄ 


ESIKARBONOINTI 
2Na,5S + C05 + HO = 2NaWS+* Na, C03 


KAR BONOINTI 
NaHS+ NayC03 + 200, + 2H,0 = INAHCO0g + HS 


co, 
HAJOITUS 
2NaHCc0, Na CO, + CO, 

c0, 
REAKTORI H2s 
Na, c05 , 2NaHSs0 = 2Na,S0y + c0, + H,0 

NaHSs03 

SULFITOINTI 


N 03503 * s0, . H,0 = 2NaHS03 


RIKIN POLTTO 
Sä HS 


KEITTOLIUOS 
N a5S 03 Yi Na5C 03 


+ S 


Kuva 1. Heinolan talteenottolaitoksen yksinkertaistettu juoksukaavio. 


eri prosessivaiheissa tapahtu- 
vien reaktioiden kaavamaiset 
yhtälöt. Koska laitoksessa kä- 
sitellään voimakkaasti syövyt- 


Kuva 2. Näkymä haihtureiden yläpäästä. 


täviä aineita, on ollut pakiko 
käyttää  rakennusmateriaalina 
haponkestäviä levyjä, mikä on 
nostanut perustamiskustan- 
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Kuva 4. Rikkiuuni ja taustalla jätelämpökattila. 


nukset huomattavan korikeik- 


SI. 


Haihdutus ja poltto 


Kemikaalioiden 
noudattaa 


taan 8-9 % — 
haihduttamolla, 
tuskapasiteetti on 58 
haihdutettua etti t 
Haihdutus on ku 


Ensimmäisen vaiheen muodos- 
taa kaksoisvaihe kaksine haih- 
tureineen. Mustalipeä väkevöi- 
dään 57 % kuiva-ainetta sisäl- 
täväksi, jollaisena se pumpa- 
taan voimalaitoksen vahvali- 
peäsäiliöön. Haihdutus tapah- 
tuu vastavirtaperiaatteella ja 
otetaan 
vaiheeseen. Omi- 


primäärihöyryä 
noastaan 1. 


Laitoksen keskusvalvomo, vuorossa 
Salminen ja Vahtera. 
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talteenotto 
alkuvaiheiltaan 
vanhastaan tuttuja latuja. Pe- 
suosastolta tuleva laiha musta- 
lipeä — kuiva-ainepitoisuudel- 
väkevöidään 
jonka mitoi- 


naishöyrynkulutus on keski- 
määrin 105 kcal/kg haihdutet- 
tua vettä, eli 280 Mcal/tm. En- 
nen polttoa väkevöidään vah- 
valipeä vielä harpassa. Poltto- 
väkevyys on 65 %. Poltto ta- 
pahtuu Tampellan rakentamassa 
soodakattilassa. Kattilan poh- 
jassa kertyvä sula, joka sisältää 
pääasiassa nattriumkarbonaattia 
ja natriumsulfidia, liuotetaan, 


ja saatu viherlipeä 


okselle, missä se 
Sivola-Lurgi-lai- 


Esikarbonointi ja karbonointi 


Esikarbonoinnissa viherlipeä 
käsitellään soodakattilan savu- 
kaasulla, joka sisältää 11—12 
% hiilidioksidia (katso kuva 
1). Esikarbonointi tapahtuu 20 
m (korkeassa tornissa, joka on 


lipeänvalmistajat 


SKY, | 
Kuva 6. Näkymä säiliötasosta 


varustettu nestekierrolla. Käy- 
tetty savukaasumäärä on 400— 
500 Nm3/m*? viherlipeää. Tä- 
män jälkeen seuraa karbonoin- 
ti (kuva 1), johon käytetään 
prosessista saatava väkevä hii- 
lidioksidi. Tornin yläpäästä 
poistuu vapautunut rikkivety 
ja alapäästä karbonoitu viher- 
lipeä bikarbonaattikiteiden muo- 
dossa. Karbonointitorneja on 
kaksi, joista toinen ajossa ja 
toinen pesussa, sillä kiteet tuk- 
kivat tornit tietyn käyttöajan 
jälkeen. Hiilidioksidi syötetään 
tornin alapäähän kompressorin 
avulla. Saatu kideliete pumpu- 
taan sekoittajalla varustettuun 
välisäiliöön. Karbonointikaa- 
sumäärä on 90—100 Nm3/m* 
viherlipeää, vapautettu rikki- 
vetymäärä 50—55 Nm? ja rik- 
jalla varustettu torni (kuva 1). 
kivetypitoisuus 50 —60 %. 


Kuva 5. Sooda- ja rikkivarasto. 


Teknillinen johtaja 
Tampellan muovi- 


tehtaille Porvooseen 


Oy Tampella 
Ab Muovitehtaat 
on saanut teknil- 
lisen johtajan. 
Hän on DI Erkki 
Nurmi. DI Nurmi 
on syntynyt v. 
1930 ja valmistu- 
nut Teknillisen 


Korkeakoulun ke- 
mian linjalta v. 
1959. Valmistumi- 


sensa jälkeen hän on toiminut käyt- 
töinsinöörinä ja teknillisenä johta- 
jana Karjapohja Oy:ssä Oulussa vv. 
1960—63, teknillisenä johtajana Huh- 
tamäki-Yhtymän Mensan tehtailla 
Hämeenlinnassa vv. 1963—68 ja 
suunnittelupäällikkönä Teksoglas 
Oy:ssä Hämeenlinnassa vv. 1968— 
70. DI Nurmi otti nykyisen toimen- 
sa vastaan maaliskuun alussa. 


Eläkkeelle 


Metsäosastolta 
siirtyi 1. 2. 1970 
eläkkeelle metsä- 
teknikko Lauri 
Vehkala. Metsä- 
teknikko Vehkala 
tuli yhtiön palve- 
lukseen 1. 10. 1937 
ja toimi Ppitkän 
palvelusaikansa 
puun hankinta- 

s tehtävissä työn- 
johtajana, piirityönjohtajana ja pii- 
riesimiehenä pääasiassa Pieksämäel- 
lä. Eläkkeellesiirtymistilaisuudessa, 
joka järjestettiin 17. 2. 1970 Inkeroi- 
sissa, metsäpäällikkö Leskinen pu- 
hui eläkkeelle siirtyvälle ja luovutti 
ystävien ja työtovereiden lahjana 
hopeiset kynttilänjalat. 


EN 


Uusi palopäällikkö 


Oy Tampella Ab 
kantatehtaitten 
palopäälliköksi 
Tampereella ni- 
mitettiin kuluvan 
vuoden alusta in- 
sinööri Matti Löf- 
gren. Paikka on 
ollut täyttämättä 
entisen palopääl- 
likön insinööri Ar- 
mas Eljaalan jää- 

i tyä eläkkeelle hel- 
mikuun lopussa v. 1968. 

Ins. Matti Löfgren on syntynyt 
Tampereella v. 1931. Suoritettuaan 
v. 1957 Tampereen Teknillisen Opis- 
ton talonrakennuslinjan tutkinnon 
hän tuli välittömästi Tampellan 
palvelukseen kantatehtaiden raken- 
nusosaston piirustuskonttoriin. Hän 
toimii nykyisin kunnossapito-osas- 
ton työpäällikkönä. 

Kantatehtaiden palomestarina on 
palomestari Vilho Mansikka. 


Nimityksiä 


Oy Tampella Ab:n 


tekstiiliteollisuudessa 


linnassa. 


DE Max G. Mo- 
11072101 1.71. 
1970 lähtien Oy 
Tampella Ab 
Tekstiilitehtaitten 
markkinointipää]l- 
likkönä. Hän on 
aikaisemmin ollut 
Lainatekstiili 
Oy:n toimitusjoh- 
tajana Hämeen- 
Laina- 


tekstiili Oy:n organisaatio Hämeen- 
linnassa on 1. 1. 


Toimitusjohta- 
ja on DE Carl- 


Gustaf Söderlund. 
Hän on aikaisem- 
min toiminut Oy 
Tampella Ab 
Tekstiilitehtaitten 
markkinointijoh- 
tajana. 


DE Roald Hed- 
berg on nimitetty 
konttoripäällikök- 
si. Hän tuli yhtiön 
palvelukseen 1. 6. 
1969. 


Merkonomi Jar- 
mo Ahola on ni- 
mitetty yhtiön 
Helsingin alue- 
päälliköksi. Hän 
on aikaisemmin 
ollut Helsingin 
kaupungin sähkö- 
laitoksen = palve- 
luksessa. 


1970 lähtien vah- 


kontto- 
ripää kö mer- 
konomi Kari Nur- 
minen on siirty- 
nyt osto- ja teks- 
tiililuottopäälli- 
köksi. 


<h 
Merkonomi Rei- 
ma Selin on 19. 1. 
1970 lähtien nimi- 
tetty yhtiön las- 
kentapäälliköksi. 
Hän on viimeksi 
toiminut Villayh- 


tymä Oy:n Hä- 
meenlinnan teh- 
taitten = konttori- 
päällikkönä. 


Insinööri 
Karumaa on ni- 


Björn 


mitetty yhtiön 
suunnitteluinsi- 
nööriksi 14. 10. 
1969. Aikaisemmin 
hän toimi LVI- 
suunnittelijana 

EKONOSSA. 


Nimityksiä 
Oy Tampella Ab:n 
konepajalla 


Tampellan konepajan myyntiosas- 
tolla on tässä kuussa tehty seuraa- 
vat nimitykset: 


Di Timo Airas DI Erik Saiha 

(50) — voimateolli- (42) prosessien ja 

suuden koneiden prosessiteollisuu- 

myyntipäällikök- den koneiden 

si. myyntipäällikök- 
köksi. 


Edellä mainitut vastaavat toimin- 
nastaan konepajan myynninjohtaja 
DI Arvo Karholalle. 


Samalla tiedotetaan seuraavista 
toimeenpannuista nimityksistä: 


A 


DI Pauli Nyberg DI Matti Kranni- 
(36) atomi- ja pro- la (37) projekti- 
sessiteknillisen insinööriksi = ato- 
osaston — apulais- mivoimalaitosten 
johtajaksi. osia varten. 


Tekn.lis. Häkan DI Per-Olof Öst- 
Romantschuk (28) man (37) konepa- 
lämpö- ja proses- jan pantetti-insi- 
sitekniikan tutki- nööriksi. 

mus- ja kehitys- 

johtajaksi. 
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Laser suuntauslaitteena 


Vajaat 10 vuotta sitten keksit- 
tyä laseria käytetään jo teolli- 
suudessa metallien ja timantti- 
en työstöön, tarkkuusjuotok- 
siin, lääkeampullien sulkemi- 
seen. y.m. Useimmat näistä so- 
vellutuksista perustuvat laser- 
säteellä mahdolliseen energian 
keskittämiseen mikroskooppi- 
sen pieneen kohteeseen. Sä- 
teellä on kuitenkin muitakin 
käyttökelpoisia ominaisuuksia, 
m.m. erittäin hyvä kantavuus 
sumuisessa ja pölyisessäkin il- 
massa ja helppo havaitta- 
vuus. 

Laseriin perustuvat suun- 
tauslaitteet ovat tähän asti ol- 
leet liian kalliita, kömpelöitä ja 
herkkiä jokapäiväisenä työka- 
luna esim. kaivoksissa ja ura- 
kointityömailla — käytettäviksi. 
Nyt on kuitenkin markkinoille 
ja Oy Tampella Ab:n Tam- 
rockin myyntiohjelmaan koti- 
maassa saatu uusi laserlaite, 
joka muuttaa tilanteen. 

Laserimme on kanadalais- 
valmisteinen =erikoisesti työ- 
maakäyttöön tarkoitettu halpa, 
helppokäyttöinen ja 
suuntauslaite. Valmistaja on 
Eastern Geophysics Ltd. ja lait- 
teen perusosan, laserputken, on 
kehittänyt Canadian Research 
Counsil. 

Tämä laser on rakenteeltaan 
markkinoiden yksinkertaisin ja 
kevein (0,5 kg, 0 5 cm, pituus 
32 cm). Sen kaikki toimivat 
osat ovat suljetun metalliput- 
ken sisällä, pakattuina iskut 


kestava 


ÄLÄ TEE KUTEN RISKI-KALLE! 


Pidä kulkutiet vapaina! 
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vaimentavaan väliaineeseen. 
Ympäröivän ilman puhtaudelle 
ja kosteudelle ei aseteta mitään 
vaatimuksia, ja lämpötila-alue 
on laaja, —25*—+460*. Se on 
helppo asentaa ja käyttää eikä 
vaadi huoltoa. 
Säteen teho on 
alhainen, 1 mW, m 


turvallisen 


ta täysin 
käytetyillä 
suuntausetäisyyksillä 0—500 
m. Päivänvalossa säde on ha- 
vaittavissa 4—5, yöllä 15 km:n 
matkalla. Tehontarve on myös 
alhainen, vain 42 W ja laite 
voidaan kytkeä joko 12 V ak- 
kuun tai paristosarjaan tai va- 
kiovarusteisiin kuuluvan verk- 
kolaitteen kautta 220 V valo- 
virtaverkostoon. 

Perusyksikkö, sisältäen la- 
serputken kiinnityssatuloineen, 
muuntajan, verkkolaitteen ja 
kytkentäkaapelit, maksaa kul- 
jetus-säilytyslaukkuineen vain 
4.800 mk liikevaihtoveroineen. 
Käyttöaluetta voidaan helposti 
laajentaa halvoilla lisälaitteilla. 
Tavallisimmat näistä ovat kol- 
limaattorilinssi, joka laajentaa 
säteen alkuläpimitan ja rajoit- 
taa sen kasvun matkan varrel- 
la, sylinterilinssi, joka levittää 
säteen tasoksi sekä maalipeili, 
joka palauttaa siihen suunna- 
tun säteen takaisin. 

Näiden lisäksi on saatavissa 
valosähkökenno tarkkuustyötä 
varten, jolloin säteen keskipiste 
voidaan määrätä usean kym- 
menen metrin päässä putkestä 
0,1 mm:n tarkkuudella sekä 


va tava! 


lähetin mikrofoneineen ja pa- 
ristokäyttöinen vastaanotin sa- 


nomien —välittämiseksi laser- 
sädettä pitkin. 
Laserin yleisimmät käyttö- 


sovellutukset = kaivoksissa ja 
louhintaurakoinnissa ovat 
suunnan- ja korkeudenanto 
perän- ja tunnelinajossa, refe- 
renssilinjana profiilintarkis- 
tuksissa ja geologisessa kartoi- 
tuksessa sekä luotilinjana kui- 
lunajossa. Maanpäällisillä työ- 
mailla lasersädettä käytetään 
korvaamaan linja- ja kor- 
keusmerkit vesijohto-, 
viemäri- ja katurakennustyö- 
mailla rakennuspohjien kai- 
vussa ja pengerrystöissä. 
Mahdollisia käyttösovel- 
letuksia on luonnollisesti luke- 
maton määrä kaikilla aloilla. 


GÖR INTE SOM RISK-ABEL'! 


Häll gängbanorna fria! 


Ruotsalainen 


STORA KOPPARBERG AB 


— maailman vanhin yhtiö? 


Ruotsalainen suuryritys Stora 
Kopparberg Ab on tiettävästi 
maailman vanhin yhä toimin- 
taansa jatkava yhtiö, joka on lii- 
kesuhteissa myös Oy Tampella 
Ab:n kanssa. 

Tampella toimittaa sille mm 6 
kpl Tampellan hiomakoneita 
tyyppiä T-1815 vuosina 


1969—1971. Sille on jo aikaisem- 
min toimitettu mmhiokkeen esi 
paperiko- 


lajittelijoita sekä 
mesihtejä: 11 kpl Sel 
tejä 36 P ja 20 kpl s 
sihtejä 24 P. 


Yhtiön historia 


Stora Kopparberg on Ruotsin 
vanhin teollisuuslaitos. Sen traditiot 
juontavat juurensa varhaisimpiin 
Falunin kuparikaivoksella suoritet- 
tuihin töihin saakka. Arkeologisten 
tutkimusten mukaan toiminta siellä 
on aloitettu joitakin vuosikymmeniä 
ennen v. 1100. Kaivoksen historiaa 
— ja yhtiön — voidaan dokument- 
tien pohjalta seurata :13. vuosisadan 
alusta alkaen. Jo niin varhain kai- 
vosmestarit olivat yhdistäneet voi- 
mansa muodostaen veljeskunnan, 
joka muistutti nykyaikaista ammat- 
tikuntaa. 

Kuninkaallisen perustuskirjan 
Stora Kopparberg sai v. 1347. Se 
vahvisti vielä vanhemman, hukkaan 
joutuneen perustuskirjan. Asiakirja, 
joka kuuluu Ruotsin vanhimpiin 
teksteihin, on vieläkin yhtymän 
hallussa. Se sisältää ohjeita kaivok- 
sessa työskentelyä varten sekä 
määrää kaivosmestarien ja heidän 
alaistensa väliset suhteet. 

Muinoin jokainen osakas itse suo- 
ritti sulatustyön. Mutta kaivosmes- 
tarit yhdessä — kaivosyhtiö — 
kontrolloi itse kaivosta — *val- 
tiollista yritystä '. (Kruunun upseerit 
johtivat sitä pitkiä aikoja. Vähi- 
tellen kaivostyöläiset alkoivat an- 
tautua ”yksityiseen toimintaan”, jo- 
hon Kruunulla ei ollut vaikutusta. 

18. vuosisadan lopulla kaivoksen 
tuotto alkoi vähetä ja osakkaiden 
mielenkiinto suuntautui yhä enem- 
män heidän omiin yrityksiinsä. 
Noin v. 1800 iStora Kopparberg 
avasi joukon kaivoksia ja hankki 
metsää usealta taholta Tallainmaas- 
ta. 19. vuosisadan puoliväliin men- 
nessä — Kruunun vaikutuksen lop- 
puessa kaivoksella — toiminimi joh- 
ti huomattavaa osaa maakunnan 
teollisuudesta. 


Aikana 1870—1914 yhtiö omaksui 
wielä tänäänkin vallitsevan raken- 
teensa. Domnarvet-rautatehdas pe- 
rustettiin ja yhtiön raudanlouhinta 
keskitettiin tehtaan yhteyteen suu- 
rimmalta osaltaan. Yhtiö hankki 
Skutskär'in sahan, johon myöhem- 
min liitettiin selluloosatehdas. 


ripeästi mennyt eteenpäin. Nykyi- 
nen raudantuotto on kahdeksanker- 
tainen verrattuna ensimmäisen 
maailmansodan aikaiseen ja paperi- 
tuotanto on kuusinkertaistunut. 
Stora Kopparbergistä tuli osake- 
yhtiö v. (1888. Silloin osakepääoma 
oli 9,6 milj. kruunua. Nyt se on 450 


Kvarnsvedenin paperitehdas raken- 
nettiin ja yhtiön omistukseen tuli- 
vat myös Söderforsin ja Älfkarle&'n 
rautatehtaat. Samaan aikaan yhtiö 


milj. kruunua. 

Yhtymällä on sisaryhtiöitä Nor- 
jassa, Iso-Britanniassa, Saksassa, 
Italiassa, USA:ssa, Kanadassa, Bra- 


hankki laajalti oikeuksia lukuisiin siliassa, Argentiinassa ja Austra- 
Dalälvenjoen vesiputouksiin samoin liassa. 
kuin suuriin metsäalueisiin. Nova Scotiassa, Kanadassa, yh- 


Näistä ajoista lähtien kehitys on tiöllä on sulfiittiselluloosatehdas. 


Metallin vienti viime 


vuonna yli 2 Mmk 


METALLITEOLLISUUDEN VIENTI, malmit ja rikasteet mukaan luet- 
tuina, kohosi viime vuonna 2.052,7 milj. markkaan, mikä merkitsee lähes 
28 prosentin lisäystä vuoteen 1968 verrattuna. Metalliteollisuuden osuus 
Suomen kokonaisviennistä 1969 oli 24,6 prosenttia (vuonna 1968 23,4 pro- 
senttia). 

METALLITEOLLISUUSTUOTTEITTEMME suurimmat ostajamaat oli- 
vat Neuvostoliitto (653 mmk, 32 %) ja Ruotsi (512 mmk, 25 %). Näiden 
kahden maan yhteenlaskettu osuus oli siten runsaasti puolet metalliteolli- 
suuden koko viennistä. Neuvostoliittoon suuntautuneen metalliteollisuu- 
den viennin arvo kasvoi viime vuonna 7 prosentilla ja Ruotsiin peräti 
55 prosentilla. Kolmannella tilalla oli Länsi-Saksa ja neljännellä Yhdys- 
vallat. Viimeksi mainittuun maahan suuntautunut metalliteollisuuden 
vienti lisääntyi yli 160 prosentilla. Seuraavilla sijoilla olivat Englanti, 
Norja, Tanska ja Peru. Vienti Ruotsiin, Norjaan ja Tanskaan yhteensä 
nousi arvoltaan 644 milj.markkaan, ja oli siis samaa suuruusluokkaa 
kuin Neuvostoliittoon suuntautunut vienti. Peruun toimitettiin vuonna 
1969 mm. useita aluksia ja viennin kokonaismäärä kohosi 53 milj.mark- 
kaan oltuaan 1968 vain noin 9 milj.markkaa. 

ARVOLTAAN SUURIMMAT netalliteollisuuden vientituotteet olivat ko- 
neet, alukset sekä rauta ja teräs. Huomattavimman ryhmän koneiden vien- 
nissä muodostivat puunjalostusteollisuuden koneet. Prosentuaalisesti suurin 
oli viennin lisäys ryhmän ”muut metallit” (kuin rauta ja kupari) koh- 
dalla, viennin arvon kasvuun vaikuttivat mm. nikkelin hinnan nousu ja 
koboltin viennin lisääntyminen. 


Metalliteollisuuden viennin jakaantuminen 


tuoteryhmittäin 1969 (ja 1968) 


Arvo milj. markkaa Muutos 1968/69 


(1968) %o 
A KATA MYPAN ca HEIP ISMSRN SS 610,4 (420,9) + 45 
KATSE O [ka omaa tat N TÄ ILista/si N Eho roa nai 514,1 (481,1) SLT. 
ETELÄ A] Am PSN AS Avant 105 ja a neles sea 228,3 (177,2) + 29 
Sähköteknilliset tuotteet .......... 165,9 (123,7) + 34 
Manufaktuurituotteet .............. 142,4 (101,2) + 41 
ESD API o 1000 kat sta Kea eee[o e sa 137,8 (123,5) TIA 
Muut metallituotteet .............. 190,0 ( 77,9) + 40 
at aretallit sssusa ua ÄEN 95,4 ( 56,8) + 68 
Malmit. ja rikasteet .. =. 05 v. 0 49,4 ( 44,2) +112 
2 052,7 — (1 696,5) 
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Peruskurssin käyneet työnopastajat, vasemmalta: Pirkko Toivanen, Kerttu 

Tammi, A. Bernitz, E. Mäkinen, Raija Salo, A. Tuominen, I. Kosonen, 

Helmi Hedberg, J. Sipilä, M. Kalho, M. Savinen, V. Vainio, T. Silvala, H. 

Hahl ja J. Korhonen. Takana maisterit O. Tiusanen ja E. Mononen sekä 
os.pääll. O. Linnakko. 


Työnopastajien peruskurssi 


Työnopastajien kurssin järjestä- Opettajina toimiv 
minen Tambox-tehtailla Heinolassa Mononen ja O 
oli ollut useaan otteeseen keskustel- ottajina oli 15 ta 
tavana. Tehtaan työturvallisuustoi- oli valittu tei 
mikunta otti asian esille, kun todet- Tarkoituksena 


rat maisteri Esko 
i Tiusanen. Osan- 
mboxilaista, jotka 
an eri työkohteista. 
li opettaa heille pe- 


tiin tapaturmien monilukuisuus. Ta- 
paturmien uhreina olivat vallankin 
uudet työntekijät. 

Kurssit järjesti Teollisuuden Joh- 
tamistaidon opisto. Kurssi kesti kol- 
me päivää. Kahtena ensimmäisenä 
päivänä käytiin läpi teoriaa ja kol- 
mas päivä omistettiin käytännön 


rustiedot uuden työntekijän opetta- 
miseksi ammattitaitoiseksi työnteki- 
jäksi. 

Myöhemmin on jo 
että kurssista on o 
työnopastajille 
työntekijöille, j 
tuksellaan aloittavat 


osoittautunut, 


s 


=N//) 


opastamisharjoituksiin tehtaalla. sä. 


Neuvostoliittolaisia vieraita tehtaan kerhohuoneistossa tutustumassa Tam- 
pellan Inkeroisten tehtaitten toimintaan. 


Neuvostoliittolaisia vieraita 


25. 2. 70 kävi Oy Tampella Ab:n Inkeroisten tehtailla neuvostoliittolaisia 
vieraita, jotka edustivat paperi- ja puunjalostusalaa. 30 henkeen nousevan 
valtuuskunnan toivotti tervetulleeksi yhtiön Inkeroisten tehtaitten henki- 
löasiainosaston päällikkö Erkki Sjöström, joka selosti myöskin yhtiön his- 
toriaa ja sen nykyisiä toimintamuotoja. Anjalan Paperitehtaan toimintaa 
esitteli maisteri Markku Laaksonen ja Inkeroisten Kartonkitehtaan esitteli 
ins. Matti Peltola. Työntekijöitten tervehdyksen valtuuskunnalle 
pääluottamusmies Heikki Mänttäri, joka samalla kertoi paikallisen x 
osaston ja ammattiyhdistysliikkeen ja nykyis 
nasta. Tehdaskierrosten jälkeen tutustuivat vieraat Tambox-tehtaiden 
tuotteisiin. Tambox-tehtaita esitteli vientimyyntipäällikkö Jorma Kari. 
Vierailun päätteeksi järjestetyn kahvitarjoilun yhteydessä kiitti valtuus- 
kunnan johtaja S. Sassonko Tampellaa ystävällisyydestä ja vieraanvarai- 
suudesta. 
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Jerseyn 
ompeluniksit 


Jersey valmistetaan neulomalla eikä 
kutomalla kuten tavallinen kangas. 
Kudottaessa on kaksi lankajärjes- 
telmää, kude ja loimi, jotka kulke- 
vat kohtisuoraan toisiaan vasten ja 
sitoutuvat toisiinsa. Suorina juokse- 
vat langat tekevät kankaasta ryh- 
dikkään eikä se veny kumpaankaan 
suuntaan. 

Neulottaessa on vain yksi lanka- 
järjestelmä. Lanka kulkee joko vaa- 
kasuorassa tai pystysuorassa. Sitou- 
tuminen tapahtuu silmukoiden avul- 
la. Langan mutkitteleva kulku tekee 
trikoosta joustavan joka suuntaan. 
Trikoon — joustavuudesta johtuen 
eroaa sen ompelu hieman puuvilla- 
kankaan ompeulusta. PMK on va- 
rustanut puuvillajerseykankaansa 
ompeluohjein: 


— Käyttäkää saumauksissa ehdot- 
tomasti joustavaa ommelta. 


— Ommelkaa mieluimmin ns. 
ksoisautomaatilla tai koneella, 
a ohjelmaan kuuluu kolmias- 


sak. 


— Valitkaa 70 numeron neula. 
(Pasas tulos saadaan pallokärkisellä 
neulalla.) 


— Parhaan tuloksen saatte käyt- 
tämällä sekä ylä- että alalankana 
ns. ydinlankaa n:o 120 (Ne 70). 


— Ommelmallin tulee olla mah- 
dollisimman joustava. 


— Säätäkää alalangan jännitys 
niin, että puolakotelo täysine puoli- 
neen jaksaa painollaan vetää kote- 
"osta pujoteitun langan ulos, kun pi- 
dätte kädellänne kiinni langasta ja 
heilautatte kättä kevyesti alas ja 
ylös. 


— Säätäkää tämän jlkeen yl- 
langan jännitys niin, että ylä- ja 
alanlangan risteyskohta jää ommel- 
tavien kappaleittein väliin. 


— Käyttäkää olkasaumoissa tuki- 
nauhaa ryhdin säilyttämiseksi. Nau- 
haa on hyvä käyttää myös sisään- 
otoissa. Kaikkia saumoja ommelles- 
sanne voitte ottaa avuksi kankaan 
nurjalle puolelle liimattavan teippi- 
nauhan, joka ommeltaessa on siis 
tallaa (jalkaa) vasten. 


— Käyttäkää napillisia asuja om- 
mellessanne liimaväliliinoja ehdot- 
tomasti niin nappirivin puoleisessa 
kuin rapinläpiosassakin. Suostelta- 
vinta on kuitenkin käyttää veto- 
ketjuja, jotka voitte kiinnittää joko 
suoralla ompeleella harvahkoa tik- 
kiä käyttäen tai käsin ompelemalla. 
Myös stanssaamalla kiinnitettävät 
painonapit sopivat. 


— Parhaiten ompelu onnistuu eri- 
koiskoneilla. 


KUNNIAMERKKEJÄ 


10. 2. 70 järjestettiin Oy Tampella Ab:n Inkeroisten tehtailla tasavallan Presidentin 6. 12. 69 myöntämien ansio- 
ja kunniamerkkien luovutustilaisuus. Tällä kertaa olivat yhtiön puunjalostusteollisuuden piiristä huomionosoi- 
tusten kohteena teollisuusterveyssisar Eeva Hirvonen, sihteeri Hilkka Sipos, osastopäällikkö Olavi Linnakko, suun- 
nittelija Erkki Piipponen, laitosmies Vilho Torniainen ja työnjohtaja Veikko Ukkola. Oy Tampella Ab:n edusta- 
jana puhui mitalin saaneille johtaja Heikki Klemetti, joka osastopäällikkö Erkki Sjöströmin avustamana luovut- 


ti ansio- ja kunniamerkit. Mi 
neen vasemmalta: Varat. Ma: 
metti, työnjohtaja V. Ukkola, 


Joulukuun 6 päivän 


ansiomerkit 
Tasavallan presidentti on 6. 12. 19689 
myöntänyt Tampellan konepajan 


palveluksessa oleville seuraavat an- 
siomerkit: 

Suomen Valkoisen Ruusun ritari- 
kunnan I luokan mitali kultaristein: 
teknikko Aaro Lehvonen, teknikko 
Yrjö Tolkki. 

Suomen Valkoisen Ruusun ritari- 
kunnan I luokan mitali: teräasen- 
taja Hannu Sivula. 


Lehvonen Sivula 


! 


Tolkki 


n saaneiden puolesta kiitti os.pääll. O. Linnakko. Kuvassa kunniavieraat isänti- 
o Kronholm, johtaja E. Kivimäki, puunjalostusteollisuuden johtaja Heikki Kle- 
hteeri Hilkka Sipos, laitosmies V. Torniainen, terv.sis. Eeva Hirvonen, os.pääll. 


od Dol Pod Pod pod pod Pod po 


Toinen perintöprinsessa 1970 


Tämän vuoden Miss Suomi-kilpailussa oli mu! myös Tampellan kone- 
pajan piirustuskonttorissa konepiirtäjänä ty televä Hannele Halme. 
Hän sijoittui kärkeen saaden toisen perintöprinsessan arvon. Hannele Hal- 
me oli kilpailijoista ainoa, joka u l 
kia ja tekoripsiä. Hyvin kamppailt 


! — Työtoverit muistivat ruusuilla. 


od Pod Pod Pod pod Pod Pod po 
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ÄAheeneeoseoosnese 


ajaen 
janat 


e 


Uutinen paineilmakonetuotantomme alalta: 


HYDRAULINEN PUOMI MINIRONDO 


Kuvassa Tamrockin uusi tuote — 
Minirondo MR 500 liitettynä täydel- 
liseen porausyksikköön, johon aina 
tarvitaan seuraavat pääkomponen- 
tit: 


O alusta hydraulisine maatukineen 

O hydrauliset puomit — venttiilei- 
neen 

e Ohjauskeskus 

O porakoneet 

O syöttölaitteet 

O voitelulaite 


€ valot 


Minirondo MR 500 on hydraulinen 
pyörivä puomiyksikkö, joka on va- 


rustettu —yhdensuuntaisuusautoma- 
tiikalla. MR 500 on suunnitel- 
tu erikoisesti pientunneleiden 


ajoon ja sitä voidaan käyttää erilai- 
sille alustoille asennettuna pienim- 


missä mahdollisissa perissä, joita 
lastataan koneellisesti. MR 500:n 


käyttö ei rajoitu pelkästään pien- 
tunneleihin, vaan sitä komponent- 


ceina käyttäen voidaan rakentaa 
erittäin tehokkaita porausyksiköitä 
poikkileikkaukseltaan suuria tunne- 
leita varten. 

Minirondossa ovat: 


& yhdensuuntaisuusautomatiikka 
& pyörähdyskulma 360 * 

O porausalan läpimitta 5 metriä 
vahva rakenne 
erillispyörityskone 


äänenvaimennus 
na 


vakiovarustee- 


Opiskelu vie aikaa 


Helsingin yliopistossa on tehty tutkimus siitä, miten kauan akateemisen 
tutkinnon suorittaminen keskimäärin vie opiskelijan aikaa. Ja tältä näyt- 


tää! 
— proviisorin tutkinto 


6,6 lukuvuotta 


— fil kandidaatti historiallis-kielitieteellisessä osastossa 6,5 a, 


— lääketieteen lisensiaatti 
— valtiot.kandidaatti 


— maatalous- ja metsätieteiden kand. 


— agronomin tutkinto 


— fil kandidaatti matemaattis-luonnontieteellisessä osastossa 


— teologian kandidaatti 
— hammaslääketieteen lisensiaatti 
— oikeustieteiden kandidaatti 


— luonnontieteiden kandidaatti 
— metsänhoitajan tutkinto 

— alempi oikeustutkinto 

— farmaseutin tutkinto 
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Puolalaisvieraita 
Teknillis-taloudellista yhteistyötä 
Puolan ja Suomen kesken tutkiva 
puolalaisryhmä vi i 10.2. 1970 
Tampellan Inkeroisten tehtailla. 
Vieraiden tarkoituksena oli lähinnä 
ausalaan ja mahdolli- 
öhön tällä alalla. 

1 jälkeen vieraat tutustui- 
vat uuteen kartonkitehtaaseen sekä 
mbox-näyttelyhuoneeseen. Yh- 
tiön puolesta toimivat isäntinä 
Tampellan puunjalostusteollisuuden 
johtaja H. Klemetti, joht. P. Ny- 
avist, DE H. Nordenswan, DI K. 
Sandelin, ostopääll. O. Forsström 
sekä eikon. K. Laurila. 

Inkeroisista vieraat matkustivat 
Heinolaan, jossa ihe tutustuiva Flu- 
ting-tehtaaseen ja Tambox-tehtaa- 
seen. 


Harjan- 
nostajaiset 
Inkeroisissa 


Tampellan Inkeroisten tehtailla 
sijaitsevan sahan kuivaamon 
laajennuksen sekä paketoimis- 
rakennuksen harjannostajaiset 
pidettiin 25. huhtikuuta. 

Rakennusväen ja kutsuvie- 
raat lausui tervetulleiksi Inke- 
roisten sahan toimistopäällikkö 
merkon. U. Vuorio. Muusikko 
Heikki Rosendahlin johtamien 
musiikkiesitysten jälkeen puhui 
Tampellan puunjalostusteolli- 
suuden apulaisjohtaja P. Ny- 
avist. Hän totesi laajennusten 
mahdollistavan sen, että ajan- 
oloon sahan koko tuotanto kye- 
tään keinokuivaamaan ja li- 
säksi laajennukset luovat edel- 
lytykset sahatavaralle asetetta- 
vien laatu- ja toimintamuo- 
tovaatimusten täyttämiselle 
asiakkaiden toivomalla tavalla. 
Laajennukset, jotka yhteensä 
edustavat 12.000 m?3, on raken- 
nustöiden osalta toteutettu yh- 
tiön omalla rakennustyövoi- 
malla. Vastaavana rakennus- 
mestarina on toiminut A. Van- 
hala ja arkkitehtisuunnittelusta 
on vastannut Arkkitehtitoimis- 
to H. Wartiainen. Kuivaamon 
koneiston on toimittanut Val- 
met Oy. 

Puheensa = päätteeksi = esitti 
johtaja P. Nygvist yhtiön joh- 
don kiitokset rakennusväelle 
sekä kaikille toimittajille ja 
aliurakoitsijoille. Luottamus- 
miesten puolesta kiitti yhtiötä 


ja sen johtoa luottamusmies 
Eino Purtilo, jonka lisäksi 
myös Inkeroisten tehtaitten 


tuotantokomitean puheenjohta- 
ja Sulo Sillfors käytti lyhyen 
puheenvuoron. 


As. Oy Saukonpuisto harjassa 


Tampellan asuntoalue Tampereella Saukonmäessä laajenee edelleen. Maa- 
liskuun alussa pidettiin harjannostajaisia As. Oy Saukonpuiston ehdittyä 
sanottuun vaiheeseen. Kuvamme harjannostajaistilaisuudesta ja siinä vas. 


konepajan henkilökunnanpäällikkö Mauri 


Ranta, Nopan Rakennusliike 


Oy:n teknillinen johtaja O Murtomäki, sosiaalineuvos Artturi Tienari ja 
Nopan Rakennusliike Oy:n toimitusjohtaja E Kahila. 


Saukonmäki-suunnitelma 
viimeisessä vaiheessa 


Saukonmäki-suunnitelman toteu- 
tuminen alkaa lähestyä loppuvai- 
hettaan, sillä As. Oy Saukonpuiston 
asuintalon valmistumisen jälkeen 
on jäljellä enää viimeinen vaihe 
Saukonmäen rakennussuunnitelman 
lopullista valmistumista ajatellen. 

Työt Saukonmäessä aloitettiin v. 
1968 ja tähän mennessä on valmis- 
tunut viisi 7-kerroksista tornitaloa, 
joissa on asuntoja lähes 200 sekä 3 
as.yhtiötä, jotka ovat rakentaneet n. 
150 lamellitaloasuntoa. Tämän lisäk- 
si on Saukonmäkeen syksyllä 1968 
valmistunut liikekeskus ja työkes- 
kus Saukkolan toimitalo. 

Nyt harjakorkeuteen ehtinyt As. 
Oy Saukonpuisto käsittää 53 erisuu- 
ruista asunto-osaketta, joiden keski- 
määräinen huonneistopinta-ala 58,5 
m?. Tämän pitkähkön kolmikerrok- 
sisen lamellitalon kokonaistilavuus 
on 13.586 m* ja huoneistoala yht. 


3.101 m?*. Kokonaishankinta-arvo on 
2.354.000,—. Saukonpuiston yhteisti- 
loista mainittakoon 2 saunaa n. 44 
m”, 1 pesulahuone 57 m? ja väestö- 
suoja 90 m? sekä askarteluhuone 37 
15 


Saukonmäen —rakennussuunnitte- 
lun on kokonaisuudessaan laatinut 
arkkitehtitoimisto Antti ja Jaakko 
Tähtinen, jonka käsialaa on myös 
kesällä valmistuvan Saukonpuiston 
lamellitalo. Rakenteiden suunnitteli- 
ja on ins.toimisto Ahonen—lIlves- 
koski. Lv-suunnittelusta vastaa DI 
Ebeling ja sähkötyön suunnittelun 
on laatinut ins. Havulinna Tampe- 
reelta. Talon pääurakoitsijana on 
Oy Nopan Rakennusliike, joka puo- 
lestaan on tehnyt useita alaurakoita 
mm. LV-töiden osalta Onnisen vesi- 
johtoliikkeen kanssa ja sähkötöiden 
osalta Tmi Sähköhuollon kanssa. 


Rimarkinda alternativo 


on esperantoa ja merkitsee ”huo- 
mionarvoista vaihtoehtoa”. Kielten 
opiskelu jatkuu, jatkuu... 


Viimekeväinen esperantokielen 
radiokurssi lisäsi huomattavasti 
myöskin kieltenopiskeluaan jatka- 
vien esperantistien määrää maas- 
samme. 


Toissavuotisen = (1968) Madridin 


maailmankongressin jälkeen oli vii- 
me vuoden ”Universala Kongreso” 
Suomessa. Kokoontumispaikkana oli 
Otaniemen Dipoli, ja yhdessäolo 
kesti kokonaisen viikon. Osanottajia 
tuli 38 eri maasta parisen tuhatta 
henkeä. 


Seuraavan = kerran yleismaail- 
mallisen kokouksen pitopaikkana on 


Wien. Itävallassa harrastetaan run- 
saasti esperantoa. Wienin kongressi 
pidetään heinä-elokuun vaihteessa. 
Kielitaidon suhteen ei olc asetettu 
mitään ehtoja, mutta kun kaikki 
esitykset pidetään esperantoksi, on 
ainakin auttava kielitaito tarpeen. 
Kielitaito lisää henkistä pääomaa 
eikä ole aihetta unohtaa myöskään 
tätä yleismaailmallista yhteiskieltä. 


51 


Kuntojumppa meneillään. Sen ohjaa rouva Tuula Kivistö (vas. tamburiini 


kädessään). Hän on myös kirjoittanut tämän jutun. 


$5 ampellan natnset 
lisäävät kuntoaan 


Tampellan naiset Tampereella ovat 
päättäneet kunnostautua ja ruven- 
meet harrastamaan voimistelua. 

Keskiviikkoisin klo 19.00 kokoon- 
nutaan Saukkolaan hoitamaan linjo 
ja! 

Paikalla hyppelyä tamburiinin 
tahdissa! Näin alkaa tunnin kestävä 
rankka jumppa! 

On pitkää, pätkää, laihaa ja liha- 
vaa, mutta kaikki ovat jumpassa in- 
nolla mukana! 

Liikakilot on saatava pois hinnalla 
millä hyvänsä! 

Selkä suoraksi, vatsa sisään, kä- 
det ylös ja taivutus alas! 

LANTUN ja sitten muutama sana itse 
voimistelusta. Tänä television kat- 
selemisen, autossa ja työssä istumi- 
sen aikana on kyllä syytä ajatella, 
millä saisi kehonsa lihaksille työtä 
ja rasitusta enemmän. Vaikka tämä 
meidän voimistelu- tai kuntojump- 
pamme tapahtuukin vain kerran 
viikossa, on sillä merkittävä vaiku- 
tus, jos liikkeet pyritään tekemään 
mahdollisimman loppuun ja voi- 
makkaasti. Näin saamme useammil- 
le lihasryhmille työtä, jota ei muu- 
ten tapahdu. 

Kuulen monta kertaa sanonnan: 
”Eihän siellä kuitenkaan pärjää, en 
kehtaa tulla mukaan!” Mutta sanon, 
että jo ensimmäisen kerran jälkeen 
on hyvä mieli ja päällimmäisenä 
ajatus: Tuota täytyy saada lisää!” 
Ei ole tarkoitus, että meistä siellä 
kukaan esiintyisi parempana kuin 
toiset. Kaikki koetamme kun- 
toamme kohentaa. Lihakset kipey- 
tyvät sitä enemmän aluksi, mitä pa- 
remmin ja voimakkaammin yritäm- 
me. Mutta on hyvä tietää, että tämä 
kipeytyminen ei ole vaarallista. Tie- 
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dämme vain samalla, 


kä-, reisilihakset n 
la veltostuvat, jos niitä ei koskaan 
jännitetä kunnolla ja sitten välillä 
rentouduta. Jännitys- ja laukeamis- 
harjoitukset ovat aktiivista lihas- 
työtä, jossa ensin tietoisesti jänni- 
tetään jokin määrätty ruumiinosa, 
joskus koko vartalokin, ja senjäl- 
keen tietoisesti laukaistaan aikaan- 
saatu jännitys. Ja juuri tämä o- 
kean rentoutumisen oppiminen on 
hyvä lihasten kipeytymisen vältti- 
miseksi. Sopiva annos väsymystä 
keskellä tuntia auttaa tämän oikean 
rentoutumistavan oppimiseen. 

Ja sitten kunnon juoksu, taivu- 
tukset, hypyt — jokaisen naisen tu- 
lisi joka päivä riippua käsillään 
muutamia minuutteja. Asiaa kan- 
nattaa ajatella ja tulla mukaan. 
(Koskaan ei ole liian myöhäistä 
aloittaa. Ovathan voimistelu ja kun- 
tojumppa nyt vähän niinkuin muo- 
tiasiakin. 


Huomaamme tunnin taas pian 
vierähtäneen. Jo on aika lopettaa, 
mutta vielä riennämme ihanaan 


suihkuun ja sen jälkeen palaamme 
itsekukin pirteänä kotiimme. Osa- 
nottajia on talvella ja pitkin kevät- 
tä ollut noin 30, mutta toivomme 
vielä suurempaa joukkoa ja siksi 
toivotamme kaikki Tampellan nai- 
set tervetulleiksi jumppajoukkoom- 
me. 

Olkoon tunnuslauseemme: Voi- 
mistelemaan omaksi iloksemme ja 
terveydeksemme! 


Rva Tuula Kivistö 


K ymen laakson 
VIESIISSÄ 
toinen sija 


Tampellalle 


XXII Kymenlaakson Viesti hiih- 
dettiin 8.3. K:otkasta Voikkaalle. 
Viime vuoden voittaja sai toisen 
kiinnityksensä Oy Tampella Ab:n 
lehjoititamaan kiertopalkintoon. 
Tampellan I-joukkue saavutti kun- 
niakkaan toisen sijan ja kolmannek- 
si kiri Karhulan I-joukkue. 

Jloukkuetulokset: 1) Voikkaa 
4.25,05, 2) Tampella I 4.38,54, 3) Kar- 
hula 1 4.39,49, 44 RUK 4.40,25, 5) 
Kymintehdas I 4.40,42, 6) Karjalan 
Prikaati I 4.40,50, 7) Kiymen JP 
4.41,50, 8) LJK 4.43,32, 9) Pioneeripa- 
taljoona 4.44,30, 10) Sunila 4.48,22. 

Henkilökohtaiset tulokset: Osuus 
Kotka—'Karhula 11) M. Malm Kymen 
J. P. 32.31, 2) IL. Bergavist Tampella 
I 32,47, 3) E. Martin RUK 32,50. 

Osuus Karhula—Juurikorpi: 1) E. 
Tuominen :Karhula I 42,25, 2) M. 
Parkko Kymen J.P 43,29, 3) A. 
Laaikso Vilkas II 43,38. 
1s Juurikorpi-Inkeroinen: 11) 
onen Pion.P 49,14, 2) O. Lal- 

Kymintehdas 50,14, 3) V. 
ies Tampella 1 50,43. 

uus Inkeroinen - Myllykoski: 1) 
J. Vahla Karj.Pr. 40,06, 2) A. 
Ahtiainen Voikkaa I 42,45, 3) O. 
Niemelä Voikkaa II 43,00. 

Osuus Myllykoski—-Kouvola: 1) U. 
Pöyhönen Voikkaa I 59,54, 2) U. 
Sorijjonen 'Tampella I 1.00,41, 3) R. 
Takamäki LJK 1.00,44. 

Osuus Kouvola—-Voikkaa: 1) R. 
Eteläpää Voikkaa I 43,14, 2) O. Saa- 
rinen Karj.Pr. 43,29, 3) A. Kekkonen 
Kymintehdas 44,21. 


 / 
TANI 
Tampellan 1 joukkue vaihtamassa 


Inkeroisissa. V. Jokimies läheitää 
matkaan R. Laarin, 


ja 


Heinolan tehtaiden voimaosaston voittoisa hiihiojoukkue, joka oli paras 
osastojen viestinhiihdossa. Vas. J Nieminen, E Erola, P Laitinen, A Kerä- 
nen, R Tölkkö, R Tuomala, J Laitinen, S Särki, T P Laitinen ja A Hiltunen. 


Heinolassa hiihdettiin kilpaa 


Osastojen välinen 10 x 2 km:n 
hiihto, joukkuetulokset: 1) Voima- 
osasto I 1.09.51, 2) Tambox 11.11.40, 3) 
Sellutehdas 1.15.04, 4) Kartonkiteh- 
das 1.15.42, 5) Korjauspaja 1.16.37, 6) 
Voimaosasto II 11.20.44, 7) ”Pojat” 
1.28.36. 

Yksityisajat: 1 - P. Masalin Tam- 
box 6.13, '2) J. Juura Sellu 6.24, 3) V. 
Virolainen 'Kart. 6.26, 4) J.Laitinen 
Voima 1 6.29, 5) K. Toikka Tambox 
6.34, 6) ;T. Rintala Tambox 6.35, 7) E. 
Pietilä Tambox 6.40, 8) A. Hiltunen 
Voima 1 6.43, $) R. Tuomala Voima I 
6.47, 10) J. Tanskanen Voima I 
6.48. 

Yleinen sarja (5 km): 1) P. Masa- 
lin 118.22, 2) J. Laitinen 19.46, 3) K. 
Toikka 26.05, 4) V. Virolainen 20.07, 
5) E. Pietilä 20.10, 6) A. Hiltunen 
20.26, 7) E. [Pynnönen 20.42, 8) T. 
Hiltunen 21.07, 9) R. Ahvenainen 


211.09, 10) E. Erola 211.13. 
Sarja 35—44 v. 1) J. Juura 19.37, 2) 
R. Utti 21.10. 3) R. Tuomala21.43, 4) 


P. T. Laitinen 21.44, 5) O. Koho 
22.51, 6) A. Renlund 23 ?&, —)P. 


Karppinen 23.25, 8) T. Tanskanen 
23.52, 9) A. Nurminen 24.43, 10) 
E. Lehtinen 24.52. 

Sarja alle 21 v.: 1) T. Rintala 
1$.31, 2) J. Tanskanen 20.47. 

Sarja 45—49 v.: 1) E. Kekkonn 
21.43. 

Sarja 50 v.: 1) R. Tölkkö 22.22., 2) 
T. Vartiainen 24.19, 3) P. Liljeroos 
25.15. 

Poikajoukkue: 1 P. Lehtonen 
7.47, 2) A. Punkka 7.56, 3) P. Hirvi- 
nen 8.07, 4) K. Taivainen 8.:10,A. 
Lehtonen 8.10, 6) H. Kääriä 8.17, 7) 
L. Kosunen 8.26, 8) K. Lund 8.51,9) 
T. Gröndahl 8.55, 10) R. Taivainen 
5.59. 


Tampercellakin hiihdettiin 


Tampellan hiihdot jpidettiin Kaupin 
maastossa 21.2. 70. Hiihdettävä 
matka oli kaikilla 45 km. Kireä 
pakkanen oli ehkä vähentämässä 
osanottajalukua mutta siitä 'huoli- 
matta uskaltautuneita oli yhteensä 
79. 

Miesten sarja: 1) Pasi Kiansten 
16,10, 2) Seppo Nurminen 17.47, 3) 
Pentti Laakso 18.10, 4) Reijo Lappa- 
lainen 18.34, 5) Osmo Englund 18.36, 
6) Voitto Ruokolahti 18.51, 7) Heikki 
Ikola 19.04, 8) Heikki Nurminen 
19.07, 9) Rauno Pyykkö 119.14, 10) 
Markku Alenius 19.26. 


M-18 sarja: 1) Hannu Salminen 
19.09, 2) Harri Nojonen 21.53, 3) 
Osmo iMähönen 23.07. 

M-20 sarja: 1) Markku Saarela 
18.00, 2) Mikko Murros 18.49, 3) 


Kaarlo Koivisto 211.12, 4) Raimo Re- 
ger 22.39, 5) Vesa Heikkilä 36.53. 
M-35 sarja: 1) Aarno Tissari 17.39, 
2) Ossi Tolppanen 18.10, 3) Erkki 
Nieminen 18.44, 4) Alpo [Haikonen 
19.13, 5) Tatu Honkasalo 19.39, 6) 


Antti Kujansuu 20.07, 7) Aimo Raja- 
la 20.13, 8) Aarne Kivikoski 20.18, 9) 
Taavi Maijala 20.47, 10) Tapani Kur- 
ki 21.01. 


M-45 sarja: 1) Tyko Salonen 19,21, 
2) Erkki Montonen 21,17, 3) Kaino 
Koskinen 21.31, 4) Torleif Diehl 
21.53, 5) Kauko Hämäläinen 24.08. 

M-50 sarja: 1) Paavo Savijoki 
18.40, 2) Pentti Pyörtänö 19.18, 3) 
Niilo Asikainen 23.51, 4) Johannes 
Koho 24.40, 5) Kaarlo Raunio 
25.01. 


M-60 sarja: 1) Manne Salminen 
23.42, 2) Mauno Matitila 24.41, 3) 
Heikki Kaipola 26.16, 4) Armas Pel- 
linen 2.43, 15) Eino Seppälä 27.23. 

Naisten sarja: 1) Aune Moisio 
18.37, 2) Sirpa Saarimaa 18.50, 3) 
Anja Kylkilahti 26.00, 4) Irja Riippi 
27.45, 5) Maija-Liisa Koski 29.35. 

Naiset 30 v: 1) Pirkko Jylhäsalo 
27.13, 2) Martta Ratilainen 33.06, 3) 
Marjatta Lehto 33,44, 4) Maija Koi- 
visto 35.16. 


Inkeroisista 
palkintomatkalla 


25. 2. 70 järjestettiin Tampellan In- 
keroisten tehtailla työturvallisuuden 
merkeissä siisteys- ja järjestyskil- 
pailun palkintomatka, joka suun- 
tautui Kymin Voikkaan tehtaille sekä 
Tampellan Heinolan tehtaille. Pal- 
kintomatkailijat, 24 henkilöä — (11 
naista ja 13 miestä — oli arvoittu 
mukaan kilpailun voittaneilta osas- 
toilta. 

Kymin Voikkaan tehtailla vieraat 
toivotti tervetulleiksi isännöitsijä A. 
Aalto. Sosiaalipäällikkö Äike Launi- 
kari kertoi Kymin (Osakeyhtiöstä ja 
sen historiasta. Turvallisuustarkas- 
taja H. Varhomaan opastuksella tu- 
tustuttiin paikalliseen työturvalli- 
suustoimintaan, jota selvensi myös 
turvalllisuusfilmi ”Telat”. iMauk- 
kaan kahvitarjoilun jälkeen vieraat 
tutustuivat tekn. joht. A. Lundin 
johdolla Voikkaan paperitehtaaseen. 
Vieraiden mukana olivat myös 
terv.sisar Kaartinen ja Voikkaan 
tehtaan työturvallisuustoimikunnan 
jäseniä. 

Tampellalaisten puolesta € esitti 
kiitokset vieraanvaraisuudesta os. 
-päällikkö E. Sjöström. 

Voikkaalta matka jatkui Tampel- 
lan Heinolan tehtaille, jossa vieraat 
t hi tarjoaman lou- 
naan jälkeen os.päällikkö O. Linna- 
kon ja ins. J. Puukon opastuksella 
fluting-kartonkitehtaaseen. 

Kotimatkalla palkintomatkailijat 
poikkesivat vielä Lahdesas kahvilla. 
Inkeroisiin palattiin illansuussa. 

Kiitokset onnistuneesta matkasta 
yhtiölle ja matikkanjohtajille maist. 
Kirsti Hernesaholle ja työhönottaja 
E. Huovilalle esitti palkintomatkalla 
olleiden puolesta A. ISalovaara. 


ja 


Mänchenin 
olympiakisat 
lähestyvät 


Vuonna 1972 olympialaiset pidetään 
Mänchenissä Saksan Liittotasaval- 
lassa. Viestintävälineiden toimin- 
nan helpottamiseksi tullaan teke- 
mään kaikki, mikä nykyaikaisen 
tekniikan vallassa on. 
Lehdistökeskus on 1,5 kilometrin 


päässä stadionilta. Keskuksessa 
ovat kaikki mahdolliset välineet 
tekstin ja kuvien lähettämiseksi. 


Keskuksessa on myös kolme ravin- 
tolaa, joista yksi auki koko yön. 
Lehtimiesten asuntola on lehdis- 
tökeskuksen — vieressä. Jokaisella 
lehtimiehellä on oma huone. Radio- 
ja televisioväki on saanut oman 
Olympiakeskuksen, joka on lehdis- 
tökeskuksen ja stadionin puolivä- 
lissä. Siellä on mm. 70 radiostudio- 
ta ja suunnitteilla on myös kah- 
deksan väritelevisiostudiota. 
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Kipeä selkä ja nostaminen 


Kipeä selkä on tavallisimpia työ- 
ikäisen väestönosan vaivoja. Se 
tuottaa paljon tuskia ja poissaoloja 
työstä, jotka usein ovat varsin pit- 
käaikaisia. Sellaisen työn tekemi- 
nen, jossa pitää nostaa, ei käy päin- 
sä ikipeällä selällä. Töitä, joissa ei 
tarvitse nostaa ja joita suositellaan 
selkäkipuja kärsiville, on harvoin 
riittävästi järjestettävissä. Tällöin 
työstä toiseen siirtyminen merkitsee 
uudelleen kouluttamista. 
Selkäkivun syiden selvittäminen 
on hankalaa siksi, että niitä on erit- 
täin paljon ja tutkimismahdolli- 
suudet ovat rajoitetut selän moni- 
mutkaiseen rakenteeseen ja toimin- 
taan verrattuna. Koska kipua ai- 
heuttavien muutosten toteaminen 
on epävarmaa, pystytään ymmär- 
rettävästi vain suhteellisen har- 
voissa tapauksissa osoittamaan var- 
ma yhteys työn ja kipeän selän vä- 
lille. Tämä ei merkitse sitä, etteikö 


tällaista yhteyttä usein olisi. Sen 
selville saaminen on tutkijoiden 
tehtävä. 


Nostotyön tavallisuus ja selkäon- 
gelman vaikeus pakottavat etsimään 
muitakin — ratkaisumahdollisuuksia 
kuin mitä yksinomaan kipeän selän 
ja työn välisen syysuhteen selvittä- 
minen tarjoaa. Ka inväli ) 
järjestö (ILO) on p 
na antaa nostotyöt 
asiantuntijaryhmän laatimat sopi 
mus- ja suositusehdotukset jäsen- 
valtioille. Näillä pyritään helpotta- 
maan selkäongelmaa käytännössä. 
Seuraavassa esitetyt asiat perus- 
tuvat toisaalta ILOn taholta esitet- 
tyihin seikkoihin ja toisaalta Työ- 
terveyslaitoksella tehtyyn selvitys- 
työhön. 


Kuormituksen 
vähentäminen 


Nostava henkilö voi itse kolmella 
tavalla vaikuttaa siihen, missä mää- 
rin nosto kuormittaa hänen raken- 


teitaan. Jos uskotaan, että vai- 
keuksia aiheuttavien rakenteiden 
varovaisemmalla  kuormittamisella 


vältytään ainakin osalta hankaluuk- 
sia, kannattaa asiaan kiinnittää 
huomiota. 

Ihminen on vipukone. Vipujen 
väärä käyttö merkitsee mekaani- 
sesti kolme kertaa suurempaa 
kuormitusta ristiselkään kuin mitä 
syntyy 


vipuja oikein käytettäessä. 
Nostotekniikka ratkaisee, 
äytetään. 


kuinka 
Erot 


ruumiin vipuja X* 
paineen jakautumis 
mien kantavien os 1 
ovat enemmän kuin kolmi rtai 
set oikean ja väärän nostosuori- 
tuksen välillä. Oikeaa nostotek- 
niikkaa käyttämällä voidaan huo- 
mattavasti keventää kuormituksen 
kohdistumista =ristiselkään, jossa 
kivut tavallisesti esiintyvät. Tällai- 
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nen tekniikka tulisi opettaa kaikil- 
le, myös tilapäisesti nostamaan 
joutuville sekä valvoa, että opetus- 
ta ja ohjeita noudatetaan. 

Nivelten normaalin liikkuvuusalu- 
een ylittäminen eli nyrjäyttäminen 
merkitsee usein kipuja ko. nivelissä. 
Selässä on erittäin paljon niveliä. 
Vahva lihaksisto suojaa niveltä 
nyrjähdyksiltä. Nostossa tarvitta- 
vien ja selkärankaa suojaavien li- 
hasten vahvistaminen sopivilla har- 
joituksilla on mahdollista. Harjoi- 
tuksella voidaan lisätä lihasvoiman 
ohella myös nivelsiteiden ja luuku- 
dosten kuormituksen kestokykyä. 

Nostajan on harkittava ennen 
nostoa, pystyykö hän vaaratta sen 
tekemään. Jos on aihetta epäillä se- 
län kestävyyttä, on harkittava apua 
raskaaseen suoritukseen. Tottumat- 
toman on suhtauduttava varoen ke- 
vyehköönkin nostoon. 


Konepajalla korkea 


englantilainen vieras 


Helmikuun lopulla pistäytyi maas- 
samme vierailulla Lontoon kuului- 
san kauppakamarin valtuuskunnan 
puheenjohtaja lordi Erroll tutus- 
tuen Suomen talouselämään sen eri 
muodoissa. Hän poikkesi myös 
Tampereella Tampellan kantateh- 
tailla, jossa vierailun isäntänä toimi 
Oy Tampella Ab:n varatoimitusjoh- 
taja DI Nils Björklund. — Kuvassa 
lordi Erroll keskustelussa suurlähe- 
tystön edustajan kanssa. 


Fysiologi Aarni Koskelo 


Pulmien helpottaminen 


Jos edelleen lähdetään siitä, että se- 
län kuormittamisen vähentäminen 
merkitsee selästä johtuvien vai- 
keuksien vähennystä, voidaan kipe- 
ään selkään ja nostamiseen liittyviä 
pulmia helpottaa työympäristön ja 
-menetelmiin kohdistuvilla toimen- 
piteillä. 

Sopivilla rakenteellisilla ratkai- 
suilla voidaan nostamista keventää 
ja tehdä turvallisemmaksi kaikissa 
niissä paikoissa, joissa nostoja on 
ihmisvoimin suoritettava. Tällaisia 
rakenteita ovat esimerkiksi sopivan 
korkuiset nostolavat, tilavat käytä- 
vät ja portaikot, hyvät porrasaskel- 
mat, liuskat, taakan kantoon sopi- 
vat ovet ja sekä tasaiset että pi- 
tävät nostoalustat. 

Kaikissa näissä tapauksissa, joissa 
se suinkin on mahdollista, tulee 
nostotyö koneellistaa tai hankkia 1i- 
hasvoiman käyttöä keventäviä apu- 
välineitä. Koneita ja apuvälineitä 
käyttämällä voidaan monet nosto- 
vaiheet poistaa kokonaan. Tämä ei 
ole tarpeen yksinomaan nostotyön 
aiheuttamien haittojen vähentämi- 
s i vaan myös siksi, että kappa- 
i äminen lihasvoimalla on 
täin kallista konevoiman käyt- 
töön verrattuna. 


siirt 


er 


Työn laatu 


Toisilla ihmisillä on vahva selkä ja 
toisilla heikko. Sellaisten henkilöi- 
den, joilla on todettu rakenteellisia 
heikkouksia selässä tai jotka ovat jo 
kärsineet kipeästä selästä ei pitäisi 
hakeutua töihin, joissa edellytetään 
nostamista. Tämä merkitsee jok- 
seenkin varmasti vaikeuksia. Työ- 
hönoton ja siirtojen yhteydessä toi- 
meenpannulla erityisesti tarkoituk- 
seen kehitetyllä lääketieteellisellä 
selkärankatarkastuksella on päästy 
varsin hyviin tuloksiin invalidisoi- 
vien selkävaivojen vähentämisessä. 


Selkä kaipaa harjoitusta 


Edellä esitettyjä seikkoja ei tule 
tulkita siten, että selän kuormitta- 
minen pitäisi vähentää niin pitkälle 
kuin suinkin on mahdollista ja että 
tällä tavalla uskottaisiin päästävän 
eroon selkäongelmasta. Selän toi- 
mintakyvyn — säilyttäminen edel- 
lyttää tiettyä kuormitusmäärää tai 
harjoitusta ja tämän poisjäänti joh- 
taa myös hankaluuksiin. Tarkoituk- 
senmukaista on, että selkää kuormi- 
tetaan oikein ja sen kestokyvyn 
edellyttämissä rajoissa. Tässä artik- 
kelissa ei ole ollut mahdollista puut- 
tua selkäongelmaa helpottaviin toi- 
menpiteisiin yksityiskohtaisesti eikä 
kaikkia puolia asiasta ole edes mai- 
nittu. Tarkoituksena on ollut koros- 
taa sitä, että kipeän selän hoittamis- 
ta ei ole käsitettävä yksinomaan 
lääkintähenkilökunnan asiaksi. 


Väriteleviston sähkön kulutus 
suurempi kuin musta-valkoisen 


Telelaitteisiin pätee yleensä sellai- 
nen sääntö, että virtaa ei saisi kyt- 
keä lämpimään laitteeseen. Etenkin 
väritelevisiossa pitäisi odottaa vä- 
hintään kaksi kernaasti viisi mi- 
nuuttia virran katkaisun jälkeen, 
ennen kuin voimme uudestaan vir- 
ran kytkeä päälle. Värivastaanotti- 
messa paras mahdollinen toiminta 
saavutetaan vasta lämpenemisen 
jälkeen. Lämpeneminen (täyteen 
loppulämpötilaan ja samalla sen pa- 
rasta suoritusarvoa vastaavaan ti- 
laan vaatii 20—30 minuuttia, joten 
ei ole mielekästä katkaista puoleksi 
tunniksi edes mustavalko-televisio- 
ta. 

Vanhemmat putkitelevisiot kulut- 
tavat enemmän sähköä kuin pitkälle 
transistoroidut uudemmat televisiot. 
Samoin väritelevision sähkön kulu- 
tus on huomattavasti suurempaa 
kuin musta-valkoisen television. 
Siksi ei kannatakaan luopua van- 
hasta musta-valkotelevisiosta, mikä- 
li hankkii värivastaanottimen, sillä 
on turha rasittaa kalliimpaa väri- 
vastaanotinta katselemalla musta- 
valkoisia lähetyksiä. 

Miljoonalla perheellä on nyt Suo- 
messa televisio ja useimmissa ko- 
deissa sitä myös katsellaan illasta 
iltaan. Mutta television käyttäjistä 
vain harvat tuntevat sen rakenteen 
ja syyt siinä silloin tällöin ilmene- 
viin häiriöihin. Näin lausuu koke- 
muksenaan ins. Olavi Vihma- 
nen, Ammattienedistämislaitoksen 
teletekniikka- ja elektroniikkaosas- 
ton osastonjohtaja, joka haluaa. 
kiinnittää kuluttajien huomiota 
muutamiin tärkeimpiin seikkoihin, 
jotta oman peukaloinnin vahingoilta 
vältyttäisiin. 

Tunnetut pitkäaikaiset televisio- 
merkit, joilla on varma huolto, ovat 
eräänlaisena takeena hyvästä va- 
linnasta. Saattaa sattua, että jos os- 
taa vähemmän tunnettua merkkiä 
olevan vastaanottimen, se pian hä- 
viääkin markkinoilta eikä siihen ole 
enää varaosia eikä kukaan ota vas- 
iuuta sen huollosta. 


HÄIRIÖT KUVARUUDUSSA 


Vastaanottimen kuvanhäiriöt saat- 
tavat johtua kuvan siirtotiellä ole- 
vista häiriöistä, etenkin jos lähetys 
tulee esimerkiksi Eurovision kautta 
tai peräti valtamerien takaa. Yleis- 
radio pyrkii silloin nopeasti kuva- 
ruudussa ilmoittamaan katselijalle, 
että häiriö on matkan varrella. Toi- 
nen häiriöryhmä, joka suhteellisen 
usein aiheuttaa kiusaa on yhteisan- 
tennivahvistimen rikkoutuminen. 
Jos epäilemme, että yhteisantenni 
on viallinen voimme kokeilla sitä 
siten, että poistamme toisen yhteis- 
antennijohdon pistukoista ja jätäm- 
me toisen kiinni ja yritämme virit- 
tää kuvan paikalleen. Jos se muu- 
ten tulee moitteettomana, mutta 


”lumisateisena”, ei vika ole vas- 
taanottimessa. Jos kohiseva kuva 
edelleenkin pätkii ja tulee muita 
häiriöitä on vika ilmeisesti vastaan- 
ottimessa. Hyvä keino on kysyä, 
miten naapurin samaan yhteisan- 
tenniverkkoon kytketty televisio 
toimii. 

Usein vanhemmissa tv-vastaanot- 
timissa kuva alkaa pyöriä, kun kone 
on ollut tietyn aikaa lämpenemässä 
ja lämmennyt tiettyyn asteeseen as- 
ti. Tämä on merkkinä tavallisesti 
viallisesta putkesta. Putken tekni- 
nen tyhjö on huonontunut ja useim- 
missa tällaisissa tapauksissa on 


Verenluovutus 
Tampereella 


Tampereen Tampellassa oli maalis- 
kuun alussa SIPR:n verenluovutusti- 
laisuus. Niitä pidetään 1—2 kertaa 
vuodessa, ja vapaaehtoisia luovutta- 
jia riitti tälläkin kerralla kiitettä- 
västi. 

Pieni vaiva — hyvä mieli veren- 
luovuttajalla! 

Konepajan teknikko O Kärki luo- 
vuttamassa 50. kertaa. Hänet palkit- 
tiin ansiomerkillä. — Konepajan ai- 
kaleimaaja Airi Hulkkonen par- 
haillaan luovuttamassa. 


asiallista ottaa yhteys huoltomie- 
heen, joka vaihtaa viallisen putken. 
Virheen saattaa voida jossain mää- 
rin korjata säätämällä kyseessä ole- 
van piirin karkeasäädön nappulaa, 
joka yleensä on koneen takaosas- 
sa. 

Epämääräinen kuvan värinä, eri- 
laiset poikkiviivat ja lyhyet viivan 
pätkät ovat usein merkkinä siitä, 
että vastaanottimeen tulee voimak- 
kaita häiriöitä. Tällöin on syytä en- 
siksi tarkistaa, että antennijohto on 
kiinni ja varmistautua siitä, että se 
on oikeissa koskettimissa. Ei riitä, 
että antennijohto on pistetty mihin 
reikään tahansa, vaan sen tulee olla 
nimenomaan oikeissa koskettimis- 
sa vastaanottimessa ja toinen pää 
kunnossa kiinni yhteisantennirasi- 
assa, jos olemme yhteisantenniver- 
kon käyttäjiä. 

Kuvaan ilmestyvä lumisade on 
yleensä merkkinä siitä, että aseman 
hyötykenttä on jostain syystä tullut 
lijan pieneksi. Tavallisin syy tällai- 
seen on virhe antennilaitteissa. Täl- 
löin tulee myös ensin varmistaa, et- 
tä antennijohdot ovat oikein paikal- 
laan ja kunnossa. Jos tämän jäl- 
keen on kuvassa vielä lumisadetta, 
on paras turvautua Hhuoltomie- 
heen. 

Vanhemmiten saattaa vastaanotti- 
messa esiintyä virheitä, jotka ai- 
heuttavat surinaa, kun kuvaan tulee 
tekstitys. Tämä on merkki sellaisis- 
ta vioista, jotka ovat huoltomiesten 
korjattavia. Tällaista surinaa ei pi- 
täisi uusimmissa vastaanottimissa 
esiintyä. 


TELEVISION KÄYTÖN 
SUHDE SEN IKÄÄN 


Television käyttö saattaa jonkin 
verran vaikuttaa television ikään. 
Liian suuri kuvankirkkaus tai tele- 
vision survominen tiukkaan hyl- 
lyyn, jossa ilman kierto on heikkoa 
tai televisio peitetään liinalla, jol- 
loin jälleen huononnetaan normaa- 
lia ilmajäähdytystä, koska koneis- 
ton toimintalämpö lisääntyy, vai- 
kuttaa sen ikään. Varsin paljon 
vastaanottimen = ikään vaikuttaa 
myös huoltomies. Jos huoltomies 
tekee korjauksia huolimattomasti, 
eikä käytä alkuperäisiä varaosia 
tämän kaltainen huolto luonnolli- 
sesti tuntuu television kestävyydes- 
sä enemmän kuin käytön vaikutus. 

Onkin järkevää, tähdentää ins. 
Vihmanen, kääntyä sellaisen liik- 
keen puoleen, jonka tunnuksena on 
Sähkötarkastuslaitoksen hyväksymä 
radio- ja televisiohuoltokilpi. Tällai- 
sella liikkeellä on näet tutkinnon 
suorittanut televisiomekaanikko 
palveluksessaan, ainakin välttämät- 
tömät mittauslaitteet sekä sitoumus 
työn oikeasta suorittamisesta koh- 
tuuhintaan. 

(US) 
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Tippuvatko räystäät keväällä? 


Kevät on sellaista aikaa räystäs- 
rakenteille, että talonomistajalle 
saattaa tulla asiaa katolle. Sellaisia 
käyntejä ei omakotiasukas eikä 
suurenkaan = kiinteistön = omistaja 
toivo osallensa. Mitä katolla ja 
räystäällä oikein tapahtuu, siitä 
kerromme seuraavassa. 

Kun katsotaan suomalaisen asu- 
tustaajaman muodostamaan maise- 
maan, nähdään kattoja vaikka min- 
kälaisia. On harjakattoja, on tasa- 
kattoja, on peltiä, on € päret- 
tä tai bitumikatteita. Katon muo- 
dolla, sen kaltevuudella, on ulko- 
näöllisten seikkojen lisäksi ratkai- 
seva vaikutus käytettyyn rakennus- 
tapaan ja aineeseen. 

Ennakkoluulot — tasaisen katon 
kohdalla ovat meillä väistymässä. 
Rakenteellisesti tasakatto on vaati- 
va, mutta tarjoaa vastapainoksi 
monia arvokkaita hyviä puolia. Mi- 
täpä muuta voi sanoa, sillä tasa- 
katolta ei tarvitse luoda lunta, siel- 
tä ei putoa lunta tai jäätä niskaan 
eikä sinne tarvitse mennä maalai- 
lemaan tai muihin korjaustöihin. 

Tasakattoihin tarvitaan kunnolli- 
nen vesieristys. Se saadaan aikaan 
bitumisten katteiden avulla eli kat- 
tohuovilla ja muilla bitumisilla ai- 


neilla. Tällainen katto ei yleensä 
ole ”tee se itse” rat vaan se 
vaatii ammattitaitoa jz 

loksena onkin sitten m 


jolle ei katto huolia aiheuta. Kevät- 
talviset räystäsongelmat jääpuik- 
koineen ja tipahtelevine lumineen 


eivät kuulu tähän rakenneratkai- 
suun. 
Entä sitten harjakatot? Niihin 


kuuluu jonkinlainen räystäs, joka 
voi vaatia huoltotoimenpiteitä ke- 
vään tullen. Jääesiintymät johtuvat 
siitä, että jossakin katolla lumi su- 
laa. Se voi sulaa katon läpi raken- 
nuksesta säteilevän lämmön vaiku- 
tuksesta. Erityisesti hormien lähei- 
syydessä sulamista voi tapahtua 
talvipakkasillakin. Katon kaltevuu- 
den ansiosta sulanut vesi pyrkii 
räystästä kohden. Räystäällä alkaa 
kuitenkin lämpötila laskea, sillä ra- 
kennuksen =säteilylämpö ei juuri 
enää vaikuta. Näin syntyy jään- 
muodostusta, jääpuikkoja, räystäs- 
kourut tukkeutuvat ja syöksyrän- 
nit ovat täynnä jäätä. Lämpimällä 
ilmalla jää alkaa sulaa räystäällä, 
räystäiltä tippuu vettä ja jäätä, kun- 
nes taas ilman kylmentyessä esim. 
yöajaksi vesi jäätyy. On selvää, et- 
tä tämäntapainen vuorotellen ta- 
pahtuva sulaminen ja jäätyminen 
rasittaa rakenteita. Vesi tunkeutuu 
pieniin halkeamiin ja koloihin ja 
jäätyessään laajentaa niitä. Pienes- 
tä vuodosta voi aiheutua melko 
pian suuri korjaus. 

Pahin on tilanne silloin, jos en- 
nen tukkeutunutta räystästä katolle 
pääsee kerääntymään vettä. Tämä 
seisova vesi ei tahdo jäädä pelkäs- 
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tään ulkonäköseikaksi, vaan se voi 
esim. pellin saumojen kautta tun- 
keutua katto- ja räystäsrakentei- 
siin. 

Paljon harmia keväästä raken- 
nukselle, vaikka kevät muuten on 
meille niin tervetullut? Ei välttä- 
mättä. Eräs tapa vaikuttaa katon 
ominaisuuksiin ja räystäiden ”toi- 
mintaan” on valita hoitoa kaipaa- 
maton kbitumimateriaali. Sen mer- 
kitys alkaa jo lämmön johtumises- 
ta katon läpi lumikerroksen ala- 
pinnalle, sillä bitumikatteet eristä- 
vät lämpöä muita kateaineita te- 
hokkaammin. Edelleen huopaka- 
toilta, mikäli ne eivät ole aivan 
poikkeuksellisen jyrkkiä, ei lumi ja 
jää romahtele pihallaolijoiden pääl- 
le. Bitumikatteen karhea pinta es- 
tää tehokkaasti lumen ja jään valu- 
mista. Liimasaumatut bitumikatteet 


ovat myös turvallisia väliaikaisesti . 
räystään takana seisovaa vettä vas- 
taan, vaikka eivät olekaan vielä 
tarkoitetut varsinaisiksi tasakatto- 
eristeiksi. 

Räystäsrakenteen huolellinen 
suunnittelu pelastaa myös monilta 
harmeilta. Jos nyt niin hullusti olisi 
käynyt, että räystäät on kokonaan 
uusittava, on samassa yhteydessä 
harkittava, onko entinen rakenne 
paras mahdollinen vai olisiko hyvä 
tehdä siihen parannuksia. 

Kauniita voivat keväiset jääpui- 
kot räystäillä kyllä olla. Ne eivät 
kuitenkaan ole vaarattomia pihalla 
olevien tai ohikulkijoiden kannal- 
ta. Rakenteiden suunnittelijalle ne 
kertovat katosta, joka vaatii eri- 
laista huolehtimista osakseen. Sen 
ei tarvitse kuulua kevään kuvaan, 
vaikka lumi sulaa ja vesi virtaa. 


Ammattikasvatusalan vieras 


Neuvostoliitosta 


Helmikuussa vieraili konepajalla SNTL:n ministerineuvoston ammattikas- 
vatuskomitean varapuheenjohtaja S. Denisov seurueineen. Hänet otti vas- 
taan konepajan apulaisjohtaja DI Kaarlo Koivisto seurassaan laadunval- 
vontapäällikkö DI Yrjö Arola sekä konepajakoulun rehtori ins. Aimo 
Mäkinen. Vieras tutustui sekä konepajaan että konepajakouluun. 


Vaakunat 


Vuoden 1969 loppuun mennessä sai- 
vat kaikki maamme vaakunattomat 
kunnat oman vaakunansa. Viimei- 
senä vahvistettiin Kempeleen kun- 
nan vaakuna 24. 11. 1969. 


Aloitteen omien — vaakunoiden 
hankkimiseksi myös maamme maa- 
laiskunnille teki Maalaiskuntien 


Liitto maaneuvos Aarne Eskolan 
esityksestä jo v. 1949. Ensimmäise- 
nä maalaiskuntana vaakunan sai 
Orivesi 30. 11. 49, jonka jälkeen 
kahden vuosikymmenen kehityksen 
tuloksena kaikki maalais- ja kaup- 
palakunnat ovat hankkineet oman 
vaakunan. Valtionarkiston Jlaati- 
man tilaston mukaan päättyneen 
vuoden aikana vahvistettiin vaaku- 
na 11 maalaiskunnalle. Tammikuus- 
sa sai vaakunan Uukuniemi, maalis- 
kuussa Pyhämaa, Halsua ja Kari- 
nainen, heinäkuussa Pyhäntä, Mel- 
lilä ja Lumijoki sekä Kyyjärvi, 
syyskuussa Tiukka ja viimeisinä 
marraskuussa Sipyy ja Kempele. 
Suunnitteilla olevat kuntaliitok- 
set eivät ole millään tavoin vähen- 
täneet kuntien halukkuutta oman 
vaakunan — hankkimiseen. Kahden 
tai useamman kunnan yhdistyessä 
uusi kunta yleensä omaksuu käyt- 
töönsä entisen pääkunnan vaaku- 
nan pienempien, liitettyjen kuntien 
vaakunoiden jäädessä alueensa ko- 
tiseutusymboleiksi. 


Ammattientarkastus 
on työsuojelua 


Työntekijäin suojelua koskevia 
määräyksiä saattaa löytyä jo 
varsin varhaisessa vaiheessa 
jopa vanhalta ajalta lähtien. 
Nykyaikaisessa mielessä työn- 
tekijäin suojeluun jouduttiin 
kiinnittämään kuomiota kui- 
tenkin vasta 1800-luvulla. 
Englannissa, josta teollinen 
vallankumous koneellistettuine 
tehdasteollisuuksineen alkoi, 
todettiin työntekijäin suojelun 
tarpeellisuus ammattientar- 
kastuksen muodossa jo 1800- 
luvun alussa eli tarkemmin sa- 
nottuna v. 1833, jolloin siellä 
asetettiin ensimmäiset varsi- 
naiset ammattientarkastajat. 
Tämän suuntainen toiminta al- 
koi Suomessa, niin kuin varsi- 
nainen teollistuminenkin, huo- 
mattavasti. myöhemmin, sillä 
vasta v. 1889 asetettiin maas- 
saämme ensimmäiset ammat- 
tientarkastajat, jotka toimivat 
silloin terveydenhoitovi- 
ranomaisten alaisina. 

Suomen hallitusmuotoa sää- 
dettäessä katsottiin kansalais- 
ten työvoima niin tärkeäksi 
valtakunnan omaisuudeksi, et- 
tä hallitusmuodon 6 S:n toisen 
momentin säädöksen mukaan 
kansalaisten työvoima on val- 
takunnan erikoisessa suojeluk- 
sessa. Tämä perustuslain säädös 
muodostaa eräällä tavalla poh- 
jan ammattientarkastukselle. 
Vuonna 1927 annettiin nyt voi- 
massa oleva laki ammattien- 
tarkastuksesta. Lain mukaan 
ammattientarkastus. on = so- 
siaali- ja terveysministeriön 
alainen. Ministeriössä, sen työ- 
osastolla toimivat ammattien- 
ylitarkastaja ja naispuolinen 
apulaisylitarkastaja. Organisa- 
toorisesti maa on jaettu 8 am- 
mattientarkastuspiiriin, joista 
mm. Oulun ja Lapin läänit yh- 
dessä muodostavat yhden am- 
mattientarkastuspiirin. Kussa- 
kin on ammattientarkastajan 
apuna apulais- ja työläistar- 
kastajia sekä kuntien ammat- 
tientarkastajat, jotka useim- 


massa tapauksessa ovat tehtä- 
vässä työnsä ohella. Oma tär- 
keä osansa ammattientarkas- 
tuksessa on myös naispuolisilla 
ammattientarkastajilla, joita 
maassamme on tällä hetkellä 
ainoastaan neljä, yksi kahta 
piiriä kohti. 
Ammattientarkastuslain mu- 
kaan tarkastus tulisi suorit- 
taa mikäli mahdollista, vähin- 
tään kerran vuodessa jokaisella 
työpaikalla joko valtion tai 
kunnan ammattientarkastajien 
toimesta. Jako tarkastuskoh- 
teista valtion ja kunnan am- 
mattientarkastuksen välillä on 
tavallaan selvä, vaikka valtion 
ammattientarkastajat joutuvat 
kyllä joissakin tapauksissa tar- 
kastamaan sellaisia työpaikko- 
ja, jotka työjaon mukaan kuu- 
luisivat kuntien ammattientar- 
kastajille. Työnjaon mukaan 
valtion ammattientarkastuk- 
selle kuuluvat kaikki teolliset 
yritykset, joissa on vähintään 5 
työntekijää, kuitenkin niin, et- 
tä työntekijöiden määrä saattaa 
olla vähäisempikin, jos yrityk- 
sessä käytetään työkoneita joi- 
den teho on suuri. Koneitten 
tehossa 5 kW lasketaan vastaa- 
van aina yhtä työntekijää. 
Työnjaossa on lisäksi huomat- 
tava, että kaupunkien ja kaup- 


paloiden — ammattientarkasta- 
jien toimintaa valvoo nais- 
puolinen ammattientarkastaja 


ja maalaiskuntien vastaavien 
tarkastajien toiminta kuuluu 
miespuolisten valtion ammat- 
tientarkastajien valvontaan. 
Ammattientarkastus on, ly- 
hyesti määriteltynä, työnteki- 
jäin suojelusta annettujen sää- 
dösten noudattamisen valvon- 
taa, joka on ammattientarkas- 
tuksen valvottavaksi määrätty. 
Tärkeimmät näistä säädöksistä 
ovat: työaikalaki, työturvalli- 
suuslaki, —vuosilomalaki = jne. 
Sitävastoin sellaiset kuin 
työehtolaki ja työmarkkinajär- 
jestöjen — keskenään = sopimat 
työehtosopimukset ja niiden 


noudattamisen valvonta eivät 
laisinkaan kuulu ammattien- 
tarkastajien tehtäviin. 

Tämän hetken keskeisim- 
mäksi tehtäväksi työsuojelun 
kannalta ja ammattientarkas- 
tajien työssä ovat nousseet työ- 
turvallisuuslaki ja sen noudat- 
tamisen valvonta. 

Tarkastuksensa — yhteydessä 
ammattientarkastajat keskus- 
televat ja neuvottelevat niin 


työnantajan edustajan kuin 
myös työntekijöiden tai heidän 
edustajansa kanssa. Tarkas- 


tuksen yhteydessä tarkastajat 
saattavat esittää huomautuksia 
ja — määräyksiä. Tavallisesti 
ammattientarkastaja laatii 
suorittamastaan tarkastuksesta 
pöytäkirjan, josta lähetetään 
jäljennökset sekä työnantajalle 
että työntekijöille. Mikäli tar- 
kastuksen yhteydessä havait- 
tuja epäkohtia ei korjata, voi 


ammattientarkastaja antaa 
kirjallisen käskyn niitten kor- 
jaamiseksi. Toisaalta, mikäli 


ammattientarkastaja havaitsee 
lakia ja annettuja määräyksiä 
rikottavan, voi hän tehdä ylei- 
selle syyttäjälle ilmoituksen 
syytetoimenpiteisiin ryhtymis- 
tä varten. Useimmissa tapauk- 
sissa ammattientarkastajien ei 
kuitenkaan ole tarvinnut ryh- 
tyä syytetoimenpiteisiin, koska 
epäkohdat ovat tulleet korja- 
tuiksi, mutta toisaalta päin- 
vastaisia tapauksia ja esi- 
merkkejä on myös riittävästi. 
Ammattientarkastus — liittyy 
siis olennaisena osana työtur- 
vallisuuden hoitoon ja lisää- 
miseen, jossa työssä ovat mu- 
kana ja pitää olla niin työnan- 
tajat kuin työntekijät. Vain si- 
ten voimme luoda työpaikoista 
turvallisia, estää tapaturmat ja 
sairastumiset, joiden vuoksi 
menetetyt työpäivät vaikutta- 
vat koko kansantalouteemme 
puhumattakaan niistä Kkärsi- 
myksistä, joita tapaturmat aina 
aiheuttavat. Frkki Koponen 
(Kajaani Oy:n uutisia) 
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TAMROCKIN MAISEMAA 


Konepajan erillinen paineilmakoneorganmisaatio — TAMROCK — muutti viime vuoden elokuussa uuteen ja 
upeaan maisemakonttoriin, joka sijaitsee konepajan alueella ns. luolarakennuksen ylimmässä kerroksessa. Työs- 
kentely siellä on ryhmäsijoittelulla pyritty saamaan tehokkaaksi ja keskitetyksi. 


KIITÄMME 


Parhaat kiitokseni Tampellan Huol- 
to ry:lle saamistani lahjapuista. 


Aune Lehtonen 


Parhaat kiitokseni kaikille niille, 
jotka muistivat minua täyttäessäni 
50 vuotta. 

Toivo Rantanen 


Parhaimmat kiitokseni Teille kaikil- 
le, jotka niin monin eri tavoin kun- 
nioititte mieheni työntutkija Tauno 
Maijalan muistoa. 

Kerttu Maijala 


Parhain kiitokseni Tampellan Joh- 
dolle muistamisesta jouluna 1969. 
Elvi Vänni 


Parhaat kiitokseni Tampellan Kuk- 
kasrahastolle saamastani jouluavus- 
ta. 

Lyyli Nurmi 


Lämpimästi kiitän kaikkia Teitä, 
merkkipäiväni muistaneita. 
Väinö Oikolin 


58 


Sydämelliset kiitokseni kaikille, jot- 
ka muistivat minua täyttäessäni 60 
vuotta. 

Reino Hakola 


Sydämellinen kiitoksni Tampellan 
Huolto ry:lle ja kaikille niille, jotka 
muistivat minua jäädessäni eläk- 
keelle. 

Väinö Laukkarinen 


Sydämellinen kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle, Messukylän levyosas- 
ton työnjohdolle ja työtovereille ys- 
tävällisestä huomaavaisuudesta siir- 
tyessäni eläkkeelle. 


Reino Salakoski 


Parhaat kiitokseni kaikille, jotka 
muistivat minua täyttäessäni 60 v. 


Sulo Määttänen 


Suuri — kiitos Tampellan Huolto 
ry:lle saamastani rahasta ja niille 
työtovereille, jotka muistivat minua 
jäädessäni eläkkeelle. 

Hilja Siren 


Parhaimmat kiitokseni joulupuista 
sekä valimolaisille joulurahasta. 


Uuno (Matti) Mattsson 


Parhaat kiitokseni Huolto ry:lle ra- 

halahjasta, jonka saimme mieheni 

ja isämme poismenon johdosta. 
Kerttu Lehtinen ja lapset 


Kiitän Tampellan Huolto ry:tä saa- 
mastani joulurahasta. 
Lyyli Nurmi 


Parhaat | kiitokseni 
saamastani 
aikana. 


työtovereilleni 
rahalahjasta sairauteni 


Orvo Suoja 


Kiitän — sydämellisesti Tampellan 
Huolto ry:tä ja työtovereitani saa- 
mastani rahalahjasta eläkkeelle 
siirtyessäni. 

Hulda Koveronkoski 


Kiitän kaikkia, jotka muistivat mi- 
nua merkkipäivänäni. 
Väinö Virtanen 


Telakoillamme työtä 
kolmeksi vuodeksi 


Suomen telakoiden €tilauskantaan 
sisältyy 60 lastialusta yhteiseltä 
kantavuudeltaan yli 400.000 dwt se- 
kä joukko erikoisaluksia, mukana 
huomattavia rakennustehtäviä, ku- 
ten kuusi suurta risteilyalusta. Yh- 
teensä tilauksia on 82 alusta. Suu- 
rimmille telakoille työtä riittää vuo- 
den 1972 loppuun saakka nykyisten 
tilausten perusteella ja vielä osaksi 
vuoden 1973 puolellekin. Tästä syys- 
tä joukko suomalaisten varustamoi- 
den tilauksia on sijoitettu ulkomai- 
sille telakoille, koska toimitusaika 
kotimaassa olisi venynyt liian pit- 
käksi. Pienemmille telakoille tilauk- 
set antavat työtä pariksi vuodeksi, 
eräissä tapauksissa lähinnä vain tä- 
män vuoden ajaksi. 

Telakoittemme tilauskantaan si- 
sältyy tällä hetkellä 60 lastilaivaa, 
kaksi matkustaja-autolauttaa ulko- 
maanliikenteeseen ja yksi pieni Ah- 
venanmaan tarpeisiin, kuusi suurta 
risteilyalusta, yhdeksän asuntolai- 
vaa, kolme merentutkimusalusta ja 
yksi merivartioalus. Suomeen on ra- 


kenteilla 12.000 akselihevosvoiman 
jäänmurtaja. 
Lastilaivojen kokonaiskantavuus 


on 406.651 dwt. Asuntolaivat kuulu- 
vat 4.200 rek.tonnin sarjaan ja niit- 
ten yhteinen bruttovetoisuus on 
37.800 rek.tonnia. Lauttojen yhtei- 
nen vetoisuus on 11.400 rek.tonnia. 
Risteilyalusten vetomäärä on 118.500 
rek.tonnia ja lähes puolet tähän 
tarkoitukseen maailmassa tilatuista 
aluksista. 

Eri telakoitten kesken 
jakautuvat seuraavasti: 


tilaukset 


Runsas = neljännes tilauskannan 
lastilaivoista rakennetaan Neuvos- 
toliiton laskuun. Niitä on 33 laivaa 
kantavuudeltaan 136.351 dwt. Lisäk- 
si Neuvostoliittoon on tilattu yh- 
deksän asuntolaivaa, joitten yhtei- 
nen bruttovetoisuus on 37.800 brt. 
Edelleen sinne rakennetaan kolme 
merentutkimusalusta, joitten uppou- 
ma on 1.500 tonnia. 

Tilatuista lastilaivoista noin nel- 
jännes eli 103.650 dwt toimitetaan 
Ruotsiin. Nämä alukset ovat eri- 
koisaluksia. Joukossa on myös 2.050 
dwtonnin alus, jonka runko vain 
valmistetaan Suomessa. Yhteensä 
ruotsalaisaluksia sisältyy yhdeksän 
kappaletta tilauksiin. 

Suomeen on kotimaan telakoilta 
tilattu 14 lastilaivaa, joitten kanta- 
vuus on 94.050 dwt. Lisäksi suoma- 
laisille = tilaajille valmistuu kaksi 
lauttaa, joitten yhteinen bruttove- 
toisuus on 11.400 rek.tonnia. Meren- 
kulkuhallitukselle on rakenteilla 
12.000 akselihevosvoiman jäänmur- 
taja ja merivartiostoille ulkovartio- 
alus, jonka uppouma on 500 tonnia. 

Hongkongin — tilauksiin = sisältyy 
neljä 14.600 dwtonnin lastilaivaa eli 
yhteensä 58.400 dwt. Norjalaisten 
laskuun valmistuu yksi lastilaiva, 
kantavuudeltaan 14.200 dwt. 

Rakennustehtävinä mittavia ovat 
kuusi risteilyalusta, joista yksi on 
laskettu vesille. Näistä kolmen 
bruttovetoisuus on 17.500 rek.ton- 
nia ja kolmen muun 22.000 rek.ton- 
nia. Nämä alukset ovat norjalaisten 
tilaamia Karibian meren risteily- 
matkoihin. 


Kiitämme kaikkia Teitä, jotka niin 
monin tavoin olette tukeneet meitä 
surussamme mieheni ja isämme 
Tuomo Ojalan kuoleman johdosta. 
Irja Ojala ja Lapset 


Kiitän kaikkia niitä, jotka muistivat 
minua täyttäessäni 60 vuotta. Eri- 
koisesti osoitan kiitokseni konepaja- 
koululle minulle osoitetusta erin- 
omaisesta huomaavaisuudesta kou- 
lun todistustenjakotilaisuudessa 
27. 2. 1970. 
Ilmari Vuojela 


Parhaat kiitokseni kaikille, jotka eri 
tavoin kunnioittivat edesmenneen 
mieheni —rak.mest. Yrjö Ojasen 
muistoa. 

Elli Ojanen ja lapst 


Parhain kiitokseni Tampellan Huol- 
to ry:lle saamistani puista ja joulu- 
saamisista. 

Idä Loukkulahti 


Kiitos Tampellan Huolto ry:lle ja 


kaikille niille henkilöille, jotka 
muistivat minua jäädessäni työky- 
vyttömyyseläkkeelle. 


Hilja Varvas 


Sydämelliset kiitokseni Konepajan 
työkaluosastolle sekä Huolto ry:lle 
saamistani rahalahjoista jäädessäni 
eläkkeelle. 

Katri Virta 


Parhaimmat kiitokseni kaikille, jot- 


ka muistivat minua täyttäessäni 
60 v. 9. 3. -70. 

Sulo Seuranen 
Parhaimmat — kiitokseni — kaikille, 


jotka muistivat minua täyttäessäni 
6. 3. -70 60 v. 
Reino Jokinen 


Lämpimät (kiitokseni työtovereil- 

leni ja kaikille niille, jotka muisti- 

vat minua täyttäessäni 60 v. 
Edvard Lahti 


Perusliinavaatevarasto 


Moni ihmettelee kuinka paljon pi- 
täisi varata tavaraa liinavaatekaap- 
piin. Aivan yksiselitteistä vastaus- 
ta on vaikea antaa. Jos ajattelem- 
me pienintä mahdollista liinavaate- 
määrää, jolla juuri ja juuri tulee 
toimeen, voimme ajatella näin: yksi 
lakanapari sängyssä, toinen pari pe- 
sussa ja kolmas pari varalla kaa- 
pissa. Saamme henkeä kohden kuu- 
si lakanaa. Saman verran tarvitaan 
tyynyliinoja ja kasvopyyhkeitä. Eh- 
käpä kahdella kylpypyyhkeellä tu- 
lee nipin napin toimeen ja lisäksi 
tarvitaan tietenkin myös muutama 
astiapyyhe. 

Tästä on hyvä alkaa ja kartuttaa 
liinavaatevarastoa vähitellen osta- 
malla valmiita lakanoita ja tyyny- 
liinoja, joita saa nykyään niin edul- 
lisiin hintoihin, ettei kotiompelu 
useinkaan kannata. Eikä lakanoiden 
kirjontaakaan tarvitse enää suorit- 
taa kotona; puuvillatehtaiden tar- 
kat automaattikirjojat pitävät siitä 
huolen. 
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— Väriraita lakanan hulp 


PMK on varustanut lakanakan- 
kaat ja valmiit liinavaatteet ta- 
varaselosteilla, joista ilmenee 
myös tehtaan suosittama pesu- 
veden lämpötila. Tässä on kui- 
tenkin ollut se haitta että pesu- 
merkintä on jäänyt pakkaan tai 
valmiissa lakanoissa pakkauk- 
seen. Kun liinavaatteet on viety 
pesulaan ei näitä tietoja ole enää 
ollut käytettävissä. 


ERÄÄT PESULAT ovat laskut- 
taneet — värilliset liinavaatteet 
kappalepesuna, eräät kirjopesu- 
na, eräät ovat käyttäneet valko- 
pesulaskutusta. Tämä on tieten- 
kin aiheuttanut hämminkiä 
asiakkaiden piirissä. PMK:n ja 
Suomen —Pesuteollisuuden kes- 
ken on käyty jo pitemmän aikaa 
neuvotteluja tilanteen korjaami- 
seksi. Nyt on Suomen Pesu- 
teollisuusliitto myönteisten koe- 
pesujen perusteella ilmoittanut 
olevansa valmis poistamaan Ili- 
säveloituksen PMK:n markki- 
noimista värillisistä lakanoista 
edellyttäen että ne ovat helposti 
tunnistettavissa, ja värien ehdo- 
ton laitospesukestävyys valko- 
pesussa 859%C lämpötilassa taa- 
taan. 


PUUVILLATEHTAAT ovat nyt 
sopineet, että kaikki värilliset, 
yksiväriset, lankavärjätyt tai 
painetut lankanat, joissa voidaan 
taata värien kestävyys 85*C pe- 
sussa, tullaan varustamaan vih- 
reällä merkkilangalla, joka ku- 
dotaan kankaan toiseen reunaan. 
Väriraita on siten merkki pesu- 
loille pesutavasta ja samalla ku- 
luttajalle takuu värin korkea- 
laatuisuudesta. 


ERÄISSÄ VALMIIKSI OMMEL- 
LUISSA värillisissä ja kuosiin- 
kudotuissa lakanoissa ja tyyny- 
liinoissa ei kuitenkaan sovittua 
vihreätä väritakuumerkkilankaa 
voida havaita, se saattaa esimer- 
kiksi tyynyliinoissa joutua sau- 


tamiseksi 
tuotteisiin 


tossa — väritakuu 


Värillisten lakanoiden kohdalla suositellaan kirjopesua ainakin ensim- 
mäisinä pesukertoina. Vihreällä väritakuuraidalla varustetut suoma- 
laiset lakanat voidaan huoleti pestä valkopesussa 85%. 


man sisälle. Tämän haitan pois- 
tullaan mainittuihin 
ompelemaan 


pieni 


kangaslappunen, johon on mer- 


kitty ”valkopesu 85*C”. Näiden 
lankanoiden markkinoilletulo ta- 
pahtuu — vähitellen, pienempiä 
eriä tulee jo keväällä. 


Kun ostatte kengät... 


NAUDIKAS 


NAPPANAHKA 


MOKKA 


LAKEERI 


HALJAS 


REUNOSKENKÄ 


LIIMAKENKÄ 
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(ennen boksi) = hienopintainen päällisnahkalaji. Vuo- 
talajista riippuen puhutaan vasikka- ja sänkiäisnau- 
dikkaasta 
= ohut hienopintainen päällisnahkalaji, jota käytetään 
paljon käsineisiinkin 

vasikanpäällisnahka, joka on lihapuolelta hiottu sa- 
metinpehmeäksi. Alunperin tarkoitettu käsinenahaksi. 
= kromiparkittu ja pellavaöljylakalla päällystetty hie- 
nopintainen päällisnahkalaji. 
almistuksen yhteydessä nahan pinnasta lei- 
hanpuoleinen osa, jossa ei ole pintanahan kes- 
yttä. 
= luja kenkä, pohja on kiinnitetty päälliseen 
läpiompelemalla. Pohjan jäykkyyden vuoksi tekotapaa 
käytetään vain ryhdikkäimpiin kenkiin. 
= taipuisampi kenkätyyppi, jossa pohja on kiinnitetty 
pelkästään liimaamalla. 


nahanv 


u 


jossa 


VAINAJIA 


18. 2. -70 kuoli eläkeläinen Katri 
Vilhelmiina Lehtimäki. Hän oli 
syntynyt 26.2. -98 Kangasalla, tullut 
Tampellaan €19. 9. -40, eläkkeelle 
2.2. -64. 


30. 12. 1969 kuoli Tampereella ent. 
kompressorinhoitaja Aarne Leonard 
Tuovinen. Hän oli syntynyt 5.11. 
1895 Joroisissa ja tullut Tampellaan 
v. 1940, eläkkeelle 6. 8. 1963. 


Jos haluatte näyttää hoikemmalta: 


Väärin Oikein 
Suuret, pörheät Hatut Pienet pukevat hieman korottavat 
Suuri, leveä Kaula- Syvä v-aukko tai ovaali 
aukko 
Liian paljon Korut Yksinkertaiset, säästeliäästi 
Hihaton tai leveät Hihat Yksinkertaiset, suorat 
Tiukka Yläosa Pehmeä, luonnollinen 
Liian tiukka tai 
laaja Jakku Pehmeästi laskeutuva 
Leveä ja tiukka Vyö Ei vyötä 
Hyvin tiukka tai 
hyvin väljä Puku Suora, yksinkertainen 
Avoimet sandaalit 
koristellut Kengät Yksinkertaiset 
Suuret vaaleat 
pinnat Värit Tummat tai pehmeät sävyt 
Kiiltävät suuri- 
kuvioiset Kankaat Himmeäpintaiset, flanelli tai hyvä kreppi 
Jos haluatte vaikuttaa pitemmäliä: 
Väärin Oikein 
Leveät, suuret Hatut Pienet, korkeat 
Leveä veneaukko = Kaula- 
aukko V-aukko tai pieni hevosenkenkä 

Paljon ja suuria Korut Pienet harkitut 
Leveät pussimaiset Hihat Hihattomat, pitkät kapeat 
Rypytetty, leveä Yläosa Kapea, suora tai istuva 
Pitkä ja laaja Jakku Lyhyt, suora 
Leveä Vyö Mieluummin ei tai kapea 
Leveähelmainen Puku Kapea tai prinsessamainen 
Iltit ja remmit Kengät Yksinkertaiset avokkaat 
Paljon kontrasteja Värit Kiireestä kantapäähän sama 
Suurikuvioiset Kankaat Sileät, kampalankakankaat, himmeät 

krepit 


Jos haluatte näyttää lyhyemmällä: 


Väärin Oikein 
Suipot, korkeat Hatut Suuret leveälieriset 
Syvä v-aukko Kaula- Kaulaa vierova, korkea 
aukko 
Pienet helisevät Korut Suuret, painavat 
Hihattomat Hihat %/4 tai kokopitkät, väljät 
Vartalonmukainen Yläosa Puseromainen 
Lyhyt, istuva Jakku Väljä, suuri kaulus 
Ei vyötä Vyö Leveä 
Kapea Puku Vinoon leikattu, rypytetty 
Sileät, korkeat Kengät Iltit, remmit tai yksinkertaiset 
Mustat, ikävät Värit Lämpimät, iloiset 
tummat 
Kuivat, sileät Kankaat Keveät, pehmeät, mohair, buklee 


ja homespun 


17. 1. -70 kuoli 
työntutkija Tauno 
Urho Maijala. Hän 
oli syntynyt 3.6. 
1916 Tampereella, 
tullut Tampellaan 
15. 5. -45. 


27. 2. -70 kuoli rak. 
nest. Yrjö Ojanen. 
Hän oli syntynyt 
1. 10. -99 Tampe- 
reella, palveli La- 
pinniemellä vähän 
yli 40 vuotta ja 
siirtyi eläkkeelle 
1. 6. -61. 


25. 1. 1970 kuoli 
lämmittäjä Lauri 
Ilmari Maljanen. 
Hän oli syntynyt 
11. 8. 1911 ja tullut 
Tampellan palve- 
* lukseen 24.11.1958. 
Viimeksi hän pal- 
veli Heinolan 
Tambox-tehtailla. 


2.2. -70 kuoli kehrääjä Katri Pol- 23. 2. -70 kuoli eläkeläinen Katri 7.3.-70 kuoli tarkastaja Elsa Johan- 
viander. Hän oli syntynyt 9.6.-18 Erika Lumio. Hän oli syntynyt 23. na. Hän oli syntynyt 17. 8. 1895, tul- 
Siikaisissa, tullut Lapinniemelle 1.-90, tullut Tampellaan 18.7. -02, lut Tampellaan 3. 2. 1915. 

18. 8. -66. eläkkeelle 9. 3. -44. 


-—— rr Z— "rr" fnnmnmn9—932 34." 
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ONNITTELEMME 


$. 


75 v. 24.6. 


70 v. 6.5. 70 v. 29.6. 100.55; 70 v. 8.5. 
eläkeläinen ent.hitsaaja eläkeläinen eläkeläinen eläkeläinen 
Anton Sani Artturi Aleksan- Lyyli Laapas Anton Vanhala Toivo Sjöstedt 
Inkeroinen der Hautamäki, Inkeroinen Inkeroinen Inkeroinen 
Eläkkeelle Tampellaan Eläkkeelle Eläkkeelle Eläkkeelle 1. 5. 65 
1.1. 1963 26. 7. -37 1. 2. 1959 30. 4. 1965 


eläkkeelle 1.6. -65 


65 v. 2.5. 65 v. 13.5. 60 v. 17.6 60 v. 11.5. 60 v. 7.6. 

viilaaja kiilloittaja Fanny Urho Johannes viilaaja urakka- 

Toivo Gerhard Wilhelmiina Mäkinen, Aarne Repo, hinnoittelija 

Tuominen, Pirttiaho, Tampel Tampellaan Erkki Nikolai 

Tampellaan Tampellaan 2. 12.-38 16. 9. -57 Lehtonen, 

14. 2. -55 17. 2. -30 Tampellaan 
12.9.51 


60 v. 12.5. 60 v 2. 6. 


60 v. 3.6. 60 v. 28.4. 60 v. 2.5. -70 
työnopettaja työnjohtaja lämmittäjä nosturinkulj. ylityönjohtaja 
Helmi Emilia Toimi Tykkä Paavo Mäkinen Arvo Lekander Einari Havunen, 
Salminen, Inkeroinen Tampereella. Inkeroinen Heinola, 
Tampellaan Tampellaan Tampellaan Tampellaan 6. 4. 50 Tampellaan 
23. 8. -37 14. 12.34 3.1.1952. 1.1. -50 


15. 6. 


50 v. 1.5. 50 v. 18.6 50 v. 8.4. -70 50 v. 50 v. 25.4. 
viilaaja ostaja lämmittäjä varastokirjuri laaduntarkk. 
Nikolai Petroff Georg Törngren Einari Hämä- Erkki Hyvärinen Otto Arkko 
Inkeroinen Inkeroinen läinen, Inkeroinen Inkeroinen 
Tampellaan Tampellaan Heinola, Tampellaan Tampellaan 5. 5. 47 
7. 6. 1948 16. 9. 1966 Tampellaan 15. 5. 1945 

28. 1. -64 
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20. 5. 


65 v. 
vyyhteejä 
Esteri Mäkelä, 
Tampellaan 

10. 6. -22 


.60 v. 1.6. 
levyseppä Olavi 
Uuno Koskinen, 
Tampellaan 

28. 5. -46 


50 v. 4.6. 


polttoaineenkulj. 
Otto Sippu 
Inkeroinen 
Tampellaan 

25. 11. 49 


50.v. 12.5. 
huoltokassanhoit. 
Urho Puonti 
Inkeroinen 
Tampellaan 

21. 6. 50 


50 v. 30.4. 
autonkuljettaja 
Veikko Huovila 
Inkeroinen 
Tampellaan 7. 5. 56 


85 VUOTTA 


85 v. 13. 5. eläkeläinen Johan Alexan- 
der Lindblom, Eklöfiin 1926, eläk- 
keelle 22. 12. -62 


80 VUOTTA 


80 v. 1.6. ent. häkilöitsijä Naima 
Emilia Siimes, Tampellaan 19. 4. -22 
eläkkeelle 1.12. -52 


75 VUOTTA 


75 v. 7.6. ent. käämikoneen käyttäjä 
Ina Lindell, Lapinniemelle 27. 7. 16, 
eläkkeelle 29. 1. 51. 


75 v. 6.6. ent. kerijä Ida Lempi Ilo- 
nen, Tampellaan 22. 7. -08, eläkkeel- 
le 1.2. -48 


75 v. 17.4. ent. työnjoht. Eino Auri- 
nen, Tampellaan 8. 8.24, eläkkeelle 
31.7. -62 


75 v. 23.5. ent. kutoja Elli Viherkos- 
ki, Lapinniemelle 9.7.25, eläkkeelle 
8. 12. 61. 


75 v. 4.5. eläkeläinen Karl Vilhelm 
Lindholm, Eklöfiin 1919, eläkkeelle 
1. 12. -59 


75 v. 27.5. eläkeläinen Elsa Karls- 
son, Eköfiin 1. 1. -29, eläkkeelle 31. 5. 
1955 


70 VUOTTA 


70 v. 23.6. ent. kirjanpitäjä Helmi 
Laine, Lapinniemelle 1. 10. 13, eläk- 
keelle 1. 6. 67. 


70 v. 10. 6. ent. karstakoneen käyttä- 
jä Aino Jernberg, Lapinniemelle 
2.8.20, eläkkeelle 9. 10.55. 


70 v. 16. 6. ent. käämikoneen käyttä- 
jä Hilma Leander, Lapinniemelle 
3.11. 47, eläkkeelle 1.7. 65. 


70 v. 1.7. eläkeläinen Elsa Hykkyrä 
Inkeroinen. Eläkkeelle 1. 9. 1962 


70 v. 4.5. ent. konepesijä Aimo Jo- 
hannes Höök, Tampellaan 15. 8. -49, 
eläkkeelle 1. 5. 65 


70 v. 4.5. ent. siivooja Hilma Maria 
Mäkelä, Tampellaan 10.2. -27, eläk- 
keelle 10. 8. -65 


70 v. 6.5. ent. kutoja Helmi Hilde- 
gard Sarlund, Tampellaan 22. 7. -29, 
eläkkeelle 1.2. -62 


70 v. 22.3. eläkeläinen Axel Ala- 
rik Andersson, Eklöfiin 3. 5. -37, 
eläkkeelle 30. 9. -65 


70 v. 24.3. eläkeläinen Edil Valde- 
mar Melön, Eklöfiin 10.5. -23, eläk- 
keelle 31. 12. -65 


70 v. 20.4. eläkeläinen Viljo Yrjö 
Rahunen, Eklöfiin 1. 6. -16, eläk- 
keelle 30. 6. -64 


70 v. 19.5. eläkeläinen Vihtori Kons- 
tanttiini Koivunen, Eklöfiin 1. 11. 
1921, eläkkeelle 31.5. -64. 


70 v. 20.3. eläkeläinen Nikolaj Leo 
Kondratjeff, Eklöfiin 18. 11. -20 eläk- 
keelle 31.3. -65 


65 VUOTTA 


65 v. 25.5. kutoja Elma Edit And- 
sten, Tampellaan 17. 9. -28 


65 v. 31.5. ent. ven.kon.käyttäjä 
Emmi Nuora, Tampellaan 2. 9. -44, 
eläkkeelle 30.1. -68 


65 v. 12.5. tarkastaja Emil Johannes 
Tiili, Tampellaan 22. 9. -26 


65 v. 17.6. viilaaja Lauri Johannes 
Peltonen, Tampellaan 20. 9. -26 


65 v. 6.5. työnsuunnittelija Aarne 
Matias Näveri, Tampellaan 2.1. -48 


60 VUOTTA 


60 v. 15. 5. ent. käämikoneen käyttä- 
jä Ester Fagerström, Lapinniemelle 
29. 7. 25, eläkkeelle 1. 2. 66. 


60 v. 10. 6. siivooja Jenny Elina 
Vartimo, Tampellaan 12.3. -58 


60 v. 11.6. nosturinkuljettaja Saara 
Maria Perälä, Tampellaan 1. 4. -57 


60 v. 16. 6. kirvesmies Onni Nikolai 
Korpinen, Tampellaan 26. 8. -63 


60 v. 16.5. lähettäjä Toivo Antero 
Salo, Tampellaan 18. 2. -46 


60 v. 20.5. hitsaaja Johannes Repo, 
Tampellaan 12. 6. -56 


60 v. 7.6. ent. viilaaja Leo Anton 
Koskinen, Tampellaan 26. 10. -42, 
eläkkeelle 30.11. -65 


60 v. 22.3. sahantyöntekijä Elsa Eli- 
sabeth Blomavist, Eklöfiin 8. 3. -40 


60 v. 27.3. eläkeläinen Anni Kyllik- 
ki Salo, Eklöfiin 15. 8. 48, eläkkeelle 
31. 8. -62 


60 v. 24. 4. halkaisusahaaja Antti 
Eemeli Väyrynen, Eklöfiin 11. 10. -45 


60 v. 9. 5. siivooja Marta Irene 
Högdahl, Eklöfiin 1925 


60 v. 21.5. työnjohtaja Karl Fjalar 
Fagerstolt, Eklöfiin 1.4. -28 


60 v. 27.5. laborantti Torsten Val- 
ter Nylander, Eklöfiin 1.9. -31 


60 v. 13. 6. ent. viimeistämön työnte- 
kijä Uuno Järvinen, Lapinniemelle 
30. 9. 27, eläkkeelle 1. 1. 65. 


60 v. 27. 6. ins. Tauno Linna, Lapin- 
niemelle 2. 5. 62. 


50 VUOTTA 


50 v. 11.6. päitten parantaja Impi 
Saarinen, Lapinniemelle 9. 4. 56. 


50 v. 17.5. ent. korjausmies Erkki 
Lampinen, Tampellaan 8. 4. -57, 
eläkkeelle 31. 3. -69 


50 v. 10.5. kappalepesijä Martta 
Maria Kiviharju, Tampellaan 31. 8. 
1966 


50 v. 14.5. asennusins. Eino Gunnar 
Hietala, Tampellaan 1. 6. -65 


50 v. 14.5. tekn.joht.apul. Eero Kaar- 
lo Leppänen, Tampellaan 1.2 -64 


50 v. 19.5. suunnittelija Erkki Jor- 
ma Oja, Tampellaan 1. 8. -61 


50 v. 26. 5. urakkahinnoittelija Matti 
Aarne Ilomäki, Tampellaan 2. 1. -50 


50 v. 28.5. korj.mies Eino Kuusisto, 
Inkeroinen, Tampellaan 11. 6. 1945 


50 v. 17.6. uittaja Otto Törmälehto, 
Inkeroinen, Tampellaan 10. 4. 1951 


50 v. 13. 4 apulämmittäjä Helle 
Ole Ingmar Johansson, Eklöfiin 
16. 5. 46 


50 v. 2.5. näytteenottaja Brita Oli- 
via Fagerstedt, Eklöfiin 18.3. -60 


NIHITYT 


31.1.70 vihitty Jarmo Johansson 
pellavatehtaan kutomosta ja Tuulik- 
ki Lehtimäki konepajalta. 
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Miksi 
investoidaan? 


Kaikkien hyödykkeiden (tavaroiden 
ja palvelusten) tuotanto tapahtuu 
yhdistämällä tuotannontekijöitä, 
jotka ovat työ, maa ja raaka-aineet 
sekä reaalipääoma. Reaalipääoma ei 
suinkaan tarkoita rahaa, vaan ko- 


neita, laitteita, työkaluja, raken- 
muksia ja niin edelleen. 
Jotta tuotanto voisi joustavasti 


jatkua, on kulunut realipääoma ai- 
ka ajoin korvattava uudella. Tätä 
investointien lajia kutsutaan kor- 
vausinvestoinneiksi eli poistoiksi. 
Jo laki määrää, että yrityksen on 
varattava vuosittain osa liikevaih- 
dostaan näiden korvausinvestointien 
tekemiseen. 

Kaikkia investointeja ei kuiten- 
kaan voida pitää korvausinvestoin- 
teina, vaan osa investoinneista luo 
täysin uutta realipääomaa. Yrityk- 
sen kannalta tämä merkitsee sitä. 
että yritys laajenee ja sen tuotanto- 
kyky nousee. Koko kansantalouden 
kannalta tarkasteltuna nämä uusin- 
vestoinnit aiheuttavat koko tuotan- 
tosektorin tuotantokyvyn nousua ja 
siten kansantulon kasvua. 

Investointeja ei kuitenkaan voi- 
da tehdä ilmaiseksi. Jotta voitaisiin 
investoida, on osa tuotannonteki- 
jöistä pidettävä tuottamassa inves- 
tointitavaroita. Tämä merkitsee sitä. 
että osasta tämän hetkistä kulutus- 
ta on luovuttava, jotta voitaisiin 
turvata tuleva kulutus. Toisin sa- 
noen on säästettävä. Säästäminen 
on tämän hetkisestä kulutuksesta 
luopumista, mutta vastapainoksi on 
arvioitava, miten investointien ai- 
heuttama nopeutunut kansantulon 
kasvu vaikuttaa tulevaisuuden ku- 
lutusmahdollisuuksiin. On näet to- 
dennäköistä, että kansantulo kohoaa 
aikaa myöten siksi paljon suurem- 
maksi kuin alhaisemmalla kasvu- 
vauhdilla, että korkeammasta sääs- 
tämisasteesta huolimatta kulutus 
ylittää sen tason, joka olisi saavu- 
tettu alhaisemmalla säästämisasteel- 
la ja hitaammalla kasvulla. 

Bruttoinvestointien (korvausinves- 
toinnit + uusinvestoinnit) suhdet- 
ta kokcnaistuotannon lisäykseen on 
tapana mitata ns. pääomakertoi- 
mella. Tämä luku i!maisee kuinka 
suuren kokonaistuotannon kasvun 
investoinnit aiheuttavat. Meillä 
Suomessa on pääomakerroin eu- 
rooppalaiseen = tasoon = verrattuna 
varsin korkea. Käytännössä tämä 
merkitsee sitä, että meillä täytyy 
investointien ja siten myös säästä- 
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ampella 


Oy Tampella Ab:n henkilökunta- ja tiedotuslehti 


Julkaisija: Oy Tampella Ab Tampere 
26. vuosikerta 


Toimitusneuvosto: 


puheenjohtaja vuorineuvos 
varatoimitusjohtaja 
varatoimitusjohtaja 

johtaja 

johtaja 


sosiaalineuvos 
Toimituskunta: 


vastaava toimittaja 
toimitussihteeri 


Heinola os.päällikkö 
Inkeroinen YM 
tekn. lis. 
metsänhoitaja 
Konepaja insinööri 
työntutkimuspäällikkö 
Lapinniemi sos.virkailija 
konttoripäällikkö 
DI 
Pellavatehdas = DE 


apulaisjohtaja 


J Nykopp 
N Björklund 
C-E Forss 
H Klemetti 
K Sandsund 


A Tienari 


E Wuolio 

R Seppälä 
O Linnakko 
K Hernesaho 
A Kärnä 

J Teerisuo 
P Autero 

T Lenpälä 
M Malminen 
O Näsi 

s Örn 

M Molin 

A Vikkula 


Osoitemuutosten yhteydessä on ilmoitettava aina sekä uusi että vanha 


osoite. 


Lehtemme seuraavaan numeroon tarkoitettujen kirjoitusten ja kuvien tulee 
olla lehden toimituksessa 10. 5. 70 mennessä. 


Lehdessämme julkaistut kirjoitukset edustavat kirjoittajainsa omia mieli- 
piteitä eikä niiden siten tarvitse aina vastata Oy Tampella Ab:n kantaa. 


Lehden kirjoitukset ovat mielihyvin lainattavissa kunhan lähde mainitaan. 


misasteen olla korkeammat kuin 
Euroopan maissa keskimäärin, jos 
haluamme pitää yllä yhtä nopeaa 
taloudellista kasvua kuin muualla. 
Pääomakertoimen korkeus selittyy 
ilmeisesti sillä, että Suomi on suh- 
teellisen nuori teollisuusmaa. Meillä 
on koko sodan jälkeisen ajan jou- 


duttu kanavoimaan suhteellisen suu- 


ri osa = säästövaroista = sellaisiin 
perusrakenneinvestointeihin (tiet, 
voimalaitokset, koulut, sairaalat), 


joista saatavat tuotot kypsyvät hi- 

taasti. 
Valtiot.maist. Rauno Niinimäki 
Taloustieto r.y. 


scandinavia 


Tampella kansainvälisillä 
atomialan markkinoilla 


Viime syksynä pidettiin Sveitsissä Baselissa kansainvälinen atomialan näyttely, johon myös Tampellan konepaja 
tuotteineen otti osaa. Esillä olivat Tampellan valmistamat ruotsalaiseen Oskarshamnin —kiehutusvesireaktoriin 
(BWR) tarkoitetut toimitukset, joista olivat näytteillä säätösauvan ohjausputki sekä lämmönvaihtimen putkilevy 
— paksuus 500 mm — hitsausnäytteineen. 

Lisäksi oli esillä edustavaa valokuva-aineistoa. 

Henkilö keskellä ohjausputken takana on Finnatom Oy:n DI H Waris. 


Takakansi: 
Marjatta Metsovaaran kuviointia puuvillakankaassa, joka on Tampellan Lapinniemen puuvillatehtaan tuotantoa 


